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La siguiente investigación se planteó como objetivo principal el determinar cómo 
la implementación de las 5 “S” mejora la productividad en la línea de inyección de 
plásticos de la empresa TECMAHPLAST S.A.C., en el distrito de Huachipa, bajo 
un enfoque cuantitativo y metodo de tipo cuasi experimental. 
El proyecto se realizó en un periodo de 12 meses, es decir, se evaluó la 
situación del área 6 meses antes (abril a setiembre de 2017) y 6 meses después 
de la implementación de las 5 S (octubre a diciembre de 2017 y enero a marzo de 
2018). Para empezar, se realizó un diagnóstico general del área en estudio, para 
reconocer cuáles son las causas que originan una baja productividad en la 
empresa, haciendo uso de la observación directa en campo para después analizar 
los datos mediante el software SPSS versión 25, con lo cual se realizó la 
contrastación de la hipótesis general y específicas. Los resultados obtenidos en 
esta investigación fueron satisfactorios, ya que se comprobó que la implemetación 
de las 5 S mejora la productividad en la línea de inyección en un 5%, teniendo 70% 
como promedio antes y 75% después de la implementación; asimismo para el caso 
de la eficiencia que antes de la implementación tenía 84%, se logró incrementar en 
87% después, por lo que se puede concluir que la eficiencia mejoró en un 3%. En 
el caso de la eficacia, antes se tenía un valor de 84%, y después un valor de 87%, 
por lo que se puede conlcuir que la eficacia mejoró también en un 3%.  
 
























The following research was proposed as the main objective to determine how the 
implementation of the 5 "S" improves productivity in the line of injection of plastics 
of the company TECMAHPLAST SAC, in the district of Huachipa, under a 
quantitative approach and method of type quasi experimental. 
The project was carried out in a period of 12 months, that is, the situation of the area 
was evaluated 6 months before (April to September 2017) and 6 months after the 
implementation of the 5 S (October to December 2017 and January to March 2018). 
To begin with, a general diagnosis was made of the area under study, in order to 
recognize the causes that generate low productivity, making use of direct 
observation in the field and then analyzing the data through SPSS software version 
25, which was carried out the testing of the general and specific hypotheses. The 
results obtained in this investigation were satisfactory, since it was verified that the 
implementation of the 5 S improves the productivity in the injection line by 5%, 
having 70% as an average before and 75% after the implementation; also for the 
case of the efficiency that before the implementation had 84%, it was able to 
increase in 87% later, reason why it is possible to conclude that the efficiency 
improved in a 3%. In the case of efficiency, before it had a value of 84%, and then 
a value of 87%, so it can be concluded that the efficiency also improved by 3%. 
 









1.1. Realidad problemática 
El sector de los plásticos es considerado como el sector de mayor consumo por 
parte de la industria por ser muy versátil. En 1950 la producción de este llegó a 1,5 
millones de toneladas, en 2011 llegó casi a 280 millones de toneladas. Su progreso 
hacia un material más amigable con el medio ambiente y que puede reemplazar a 
otros, deja contemplar que seguirá creciendo multisectorialmente con un promedio 
superior al de la producción económica general. 
Las exportaciones de la industria de plásticos de Estados Unidos a Perú 
crecieron un 390.1%, de $ 105.6 millones en 2000 a $ 517.6 millones en 2013. De 
2012 a 2013, disminuyeron en 4.6%. Las importaciones de plásticos de Perú 
crecieron un 2.0% el año pasado a $ 31.8 millones, arrojando un superávit 
comercial positivo de $ 485.8 millones, que, en comparación con las importaciones 
de moldes, hubo una disminución del 87.7%. 
 
Tabla 1. Consumo per cápita de plásticos. 
 
Fuente: Asociación Gremial de Industriales del Plástico (ASIPLA). 
 
Asimismo, Loreto (2013, párr. 5), señala que PlasticsEurope (K- online), 
revela que el consumo de plásticos en Europa fue de 47 millones de toneladas en 
CONSUMO PER CÁPITA / PLÁSTICOS 
USA 210 kg. 
EUROPA OCCIDENTAL 99 kg. (2005) a 399 Kg. (2015) 
CHILE 51 kg. (2012) 
PERÚ 21 kg. 
COLOMBIA 19 kg. 
BRASIL 38 kg. 
AMÉRICA LATINA 21 kg. (2005) a 32 Kg. (2015) 
 
Para Loreto (2013, párr. 4), la producción de plásticos en todo el mundo llegó 
a 280 millones de toneladas en el año 2011, de los cuales 235 millones son materias 
primas del plástico para convertirlos en otros productos, y el resto es usado para 
adhesivos, recubrimientos, pinturas, látex, o lacas. Esta cifra comprende 
biopolímeros, plásticos reforzados, plásticos compuestos y caucho. A nivel mundial, 
la industria de los embalajes y envases abarcan un 39,4%; por otro lado, la 
demanda de plásticos también a nivel mundial creció un 4% anual hasta el año 





el año 2011, y los principales productos fueron el Tereftalato de Polietileno (PET) 
con 6,5%, el Poliuretano (PUR) con 7%,  el Poliestireno (PS y PS-E) con 7,5%, el 
Cloruro de Polivinilo (PVC)  con 11%, el Polipropileno (PP) con 19%, y el 
Polietileno (PEAD, PEBDL, PEBD) con 29%. Estos compuestos comprenden el 
80% del consumo total del plástico, como señalan los datos estadísticos de la feria 
K 2013. Este compuesto es tan versátil que ahora se ven en diversos materiales y 
productos desarrollados, como son: la electrónica impresa, los bioplásticos de base 
biológica y biodegradables, innovaciones fuertemente asociadas al desarrollo de 
tecnologías, nanotecnología y a la manufactura, textiles y filamentos base plástico,  
 
 
Figura 1. Materiales consumidos por las empresas durante 2014. 
Fuente: Equipo editorial de Tecnología del Plástico. 
 
Por su parte, Guevara (2015, párr. 1), menciona que aproximadamente el 50% 
de las compañías se dedica al sector de envases para la industria alimenticia como 
para la farmacéutica y cosmética, el 35% de este, elabora productos de uso 
industrial, de jardinería y ferretería. El 23% se centran en juguetes, piezas 
automotrices, eléctricas y electrónicas, muebles y artículos para oficina, estas cifras 








Figura 2. Mercados atendidos. 
Fuente: Equipo editorial de Tecnología del Plástico. 
 
Según el informe del Instituto de Estudios Económicos y Sociales (I.E.E.S.) 
de la Sociedad Nacional de Industrias (S.N.I), la industria peruana de plásticos está 
afrontando en los últimos años, una ardua competencia con productos de 
contrabando, debido a esto las compañías tuvieron que adaptarse a esta situación 
buscando alternativas para ser más competitivos y continuar en el mercado. 
Además, Guevara (2015, párr. 6), de acuerdo con una investigación realizada, 
indica que a pesar de esta situación, el sector de plásticos de inyección ostenta 
estabilidad e incremento en su demanda. Estas compañías consideran que se debe 
invertir en tecnologías novedosas, diversificación y mejora de la calidad, además 
de buscar nuevos mercados, en esto, concuerdan los proveedores y el FMI al 
referirse que diversificar es aspecto importante para el desarrollo del sector a largo 
plazo. No obstantes, también indican que la complejidad y diversidad de la 
economía regional tiene un nivel comparativamente bajo, con lo cual no se logró 
progresar considerablemente en la última década. Priorizar las reformas 
estructurales y aprovechar los efectos de propragar aprendizaje y conocimiento es 








Figura 3. Planes estratégicos de las compañías para incrementar la productividad. 
Fuente: Equipo editorial de Tecnología del Plástico. 
 
TECMAHPLAST S.A.C. es una empresa peruana de inyección de plástico, 
dedicada a la elaboración de productos plásticos para el hogar, especialmente de 
cocina, por ejemplo: platos, baldes, tazas, tapers y tinas grandes de diversos tipos 
y diseños. Esta empresa empezó sus actividades en el año 2008 como un negocio 
familiar, gracias a adquirir experiencia en empresas del mismo sector, en las cuales 
recibió diversas capacitaciones hasta alcanzar un amplio conocimiento para 
aventurarse a emprender su propio negocio. Iniciando con una sola máquina 
automática de inyección de baja capacidad, sin ningún otro equipo auxiliar para el 
proceso, contaba con un sistema de enfriamiento totalmente rústico elaborado 
empíricamente por él mismo. 
Actualmente cuenta con una máquina de inyección italiana completamente 
equipada con todo lo necesario para realizar un trabajo de excelente calidad. 
Cuenta también con 10 colaboradores dispuestos a dar lo mejor de si mismos para 
llegar a ser una empresa más competitiva. 
Sin embargo, a la fecha existen muchas causas que están generando la baja 
productividad, las cuales se han identificado dentro del área de producción, 
específicamente en la línea de inyección de plástico, dentro de estas están, la falta 





la falta de orden y limpieza en toda la línea de inyección de plástico, principalmente 
en el lugar que está destinado para los consumibles, otro aspecto negativo es la 
falta de señalización y medidas de seguridad apropiadas para la línea de inyección 
de plástico. Todo esto generan demoras y reprocesos que a su vez originan mayor 
costo de producción. 
Con el desarrollo de la investigación se plantea mejorar e intervenir o 
participar en el incremento de la productividad y de esta manera tratar de resolver 
los problemas y poder gestionar de manera técnica la línea de inyección de plástico. 
 
Diagrama de Ishikawa 
Según Gutiérrez (2014, p. 206), una herramienta muy útil para esta investigación 
es el diagrama de Ishikawa o diagrama de causa - efecto, en el cual se distingue y 
examina la relación entre un efecto (problema) y sus causas. 
Por la problemática presentada que afecta la productividad en la línea de 
inyección, se realizó un diagrama de causa y efecto con el fin de identificar cuáles 






Figura 4. Diagrama Ishikawa de las causas principales de la baja productividad en la línea de inyección. 
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1.2. Trabajos previos 
En esta investigación es preciso tomar en cuenta algunas observaciones de otros 
investigadores que ayudarán a reforzar y ampliar mucho más las ideas planteadas 
relacionadas al tema en estudio, por lo que se hará referencia a diversas 




Se tiene a, Zapata y Buitrago (2012) en su investigación “Implementación de la 
metodología 5´s en una empresa de fabricación y comercialización de lámparas”, 
para optar el título de Ingenieros Industriales en la Universidad de San 
Buenaventura Seccional Medellín de Colombia, se plantearon los siguientes 
objetivos, el general es la implementación de la metodología 5´S en la empresa 
Staron comercializadora E.U, ya que la seguridad, distribución y organización no es 
la adecuada y no aportan valor al proceso de producción, con esto se pretende 
minimizar los tiempos y costos de producción y corte, mientras que los objetivos 
específicos son: Identificación de objetos innecesarios para facilitar las operaciones 
y movilización del trabajador en el área de trabajo; además de la capacitación del 
personal de la empresa antes, durante y después de la implementación de la 
metodología con la finalidad de dar a concoer a los empleados la importancia de la 
metodología 5´s y crear responsabilidad y sobre todo compromiso con los 
procedimientos; otro objetivo es el análisis del efecto de implementar la 
metodología de las 5 ´s en la empresa; y por último, la programación de auditorías 
mensuales para la verificación de actividades programadas y de este modo dar 
seguimiento a dichas actividades. 
Las conclusiones a las que llegaron los autores son:  a) La participación 
de cada uno de los trabajadores en todo el proceso de implementación de la 
metodología 5 S fue fundamental puesto que sirvió para fortalecer el compromiso 
de contribución y apoyo y además permitió un mejor desempeño de las actividades. 
b) Se tomaron las medidas correctivas necesarias después de localizar los puntos 
más críticos dentro de las áreas involucradas para controlar los factores de riesgo 
enontrados, de esta manera la implementación de la metodología 5 S se desarrolló 





artículos necesarios e innecesarios en las áreas involucradas con lo que se obtuvo 
una mayor gestión del personal, materias primas y el espacio físico. Y, d) Se 
vendieron todos los artículos innecesarios para la empresa y con esto se logró 
generar dinero para adquirir recursos realmente necesarios para los trabajadores o 
la empresa. 
Como aporte de la investigación se puede considerar que solo con eliminar 
artículos inncesarios de las áreas de trabajo se llegó a tener un ambiente laboral 
mucho mas limpio, acogedor y seguro, y por ende, las actividades se tornaron más 
fáciles y rápidas. Otro aporte es que la implementación de la metodología 5 S 
provee autodisciplina en los trabajadores, además de que facilita la identificación 
de productos defectuosos, disminuyen los inventarios y el porcentaje de 
reprocesos en la producción, y así mejorar la eficiencia y la eficacia del trabajo, y 
por ende, la productividad. 
 
A su vez, Guachisaca y Salazar (2009), en su investigación “Implementación de 5S 
como una Metodología de Mejora en una Empresa de Elaboración de Pinturas”, 
para optar el título de Ingenieros Industriales por la Escuela Superior Politécnica del 
Litoral en Guayaquil – Ecuador, cuyo objetivo general es implementar la 
metodología 5S en las áreas más críticas del proceso de elaboración de pinturas de 
base agua en la empresa para tener un ambiente laboral productivo, seguro y 
cómodo y de este modo poder brindar servicios y productos de calidad en el tiempo 
requerdio por los clientes, otro de los objetivos es detectar los problemas que 
afectan el proceso de elaboración de pintura de base agua y clasificar en problemas 
que se eliminarán o reducirán; establecer las áreas donde los problemas tengan 
mayor incidencia en el proceso de elaboración de pintura; realizar encuestas y/o 
entrevistas a los trabajadores de las áreas involucradas con el fin de identificar las 
causas de la acumulación de desperdicios;  reducir los tiempos de entrega de 
materias  primas, haciendo alianzas con los proveedores de material de empaque, 
esto con la finalidad de no atrasar el procesos de producción por este motivo; 
optimizar la calidad de las pinturas que ofrece la empresa con el fin de adquirir 
mayor posicionamiento en el mercado; y como último objetivo está, definir 
indicadores que permitan ponderar las mejoras después de implemetar la 





Las conclusiones a las que llegaron son: a) Después de implementar la 
Metodología de las 5S en las áreas más críticas del proceso de producción, se 
consiguió un ambiente de trabajo más eficiente, seguro y cómodo, de este modo 
se logró generar menos desperdicios en la elaboración de productos. b) Se 
precisaron los problemas que más afectaban el proceso de producción para su 
posterior disminución o eliminación. c) Se logró reducir el tiempo ciclo de producción 
y aumentar la cantidad de producto terminado gracias a la implementación de la 
metodología 5 S. 
El aporte de esta investigación al implementar las 5S es la reducción del 
tiempo de ciclo del proceso de producción y el tiempo de cambio entre producto en 
el área de envasado. 
 
Por su parte, Martínez (2010), en su investigación “Propuesta para la 
implementación de la metodología de mejora de 5s en una línea de producción de 
panes de molde”, opta por el título de Ingeniero industrial por la Escuela Superior 
Politécnica del Litoral en Guayaquil - Ecuador. Cuyo objetivo general es la 
elaboración de un plan de acción para ejecutar la metodología de las 5s con el fin 
de aumentar el nivel de productividad, mejorando el ambiente laboral y reduciendo 
el desperdicio de tiempo y energía; otro de los objetivos es el diagnóstico y análisis 
situacional de la empresa; además de la evaluación de resultados y determinación 
de los beneficios esperados. 
Las conclusiones a las que llegó son: a) Al llevar a cabo la metodología 5s en 
la línea de producción de panes de molde se incrementó la productividad, a través 
de la eliminación de desperdicio de tiempo y energía, con esto se logró la reducción 
del tiempo ciclo de todo el proceso. b) Se realizó el cálculo del presupuesto para la 
ejecución del proyecto, así como de los beneficios económicos de las mejoras 
alcanzadas, con lo que se hizo el análisis costo-beneficio dando como resultado la 
rentabilidad del proyecto. c) El beneficio que produce la ejecución de la metodología 
5 S no es solo monetario sino también provoca una total transformación en el 
ambiente de trabajo y en el mismo personal, haciendo que las instalaciones se 
mantengan siempre ordenadas y limpias. d) El cambio de actitud del personal es 





todos, y ver que mantener el orden y la limpieza es una necesidad y no una 
obligación, crear la tendencia de hacer siempre las cosas de la mejor manera posible. 
La metodología 5 S se considera uno de los pasos iniciales en busca de la 
mejora continua en una empresa, ya que esto crea un alto régimen de disciplina. En 
este sentido, la gerencia tiene que tomar esta metodología como punto de partida 
hacia el desarrollo mediante la mejora continua. 
El aporte de esta investigación es que la metodología 5 S nos permite obtener 
una mejora continua a corto, mediano o largo plazo, con esto se obtiene ventaja 
frente a otras empresas que no hacen uso de esta metodología. Dicho esto, al 
aplicar esta metodología se logró ganar espacio en el área de trabajo y tenerlos 
más organizado, eliminando los objetos o herramientas que el operario consideraba 
como innecesarias. De la misma manera, se logró tener el área de trabajo más 
limpio, estableciendo una cultura de cambio en la actitud y el modo de pensar de 
los trabajadores, creando así un ambiente laboral apropiado para llevar a cabo las 
actividades diarias más eficientemente, minimizando o eliminando los tiempos 




Dentro de las investigaciones nacionales se encuentra a Ulco (2015) en su 
investigación “Aplicación de Ingeniería de Métodos en el proceso productivo de 
cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa 
Industrias Art Print”, para optar el título de Ingeniero Industrial por la Universidad 
César Vallejo en Trujillo – Perú, cuyo objetivo general es la aplicación de la 
Ingeniería de Métodos en la línea de producción de cajas para calzado y con esto, 
lograr una mejora de la productividad de mano de obra; mientras que entre los 
objetivos específicos está la realización de una descripción de la situación  actual 
de la empresa; así como la evaluación del proceso de producción de cajas para 
calzado; también, la determinación del tiempo estándar del proceso y estimación de 
la productividad en un lapso de 24 días antes y después de implementar la 
ingeniería de métodos en base a sus 7 fases; y, finalmente, determinar o calcular 





de obra de la línea de producción de cajas para calzado a través de un estudio 
estadístico. 
El estudio sirvió para: a) Describir la situación en la que se encontraba la 
empresa determinando así que el problema estaba centrado en el proceso de 
producción de la caja de zapato tipo baúl que ofrece la empresa, siendo este tipo 
de caja el que tiene más demanda en el mercado gracias a la facilidad de su 
manejo y su calidad de presentación. b) Luego de evaluar el proceso de producción 
se establecieron actividades para la secuencia del recorrido que corresponden a 
la metodología inicial. Con esto se pudo verificar la existencia de actividades que 
no generan valor al proceso de elaboración de cajas de calzado. c) Con el estudio 
de tiempos antes de la implementación de la metodología se determinó un tiempo 
estándar de 407.51 minutos por millar producido y una productividad de 156 cajas 
por hora. Se identificó también que el 47% del total de actividades eran 
improductivas, luego de la mejora en las actividades del proceso de plastificado, 
se pudo reducir a sólo 6% de actividades improductivas. d) Además, se determinó 
nuevamente el tiempo estándar después de implementar la metodología, 
obteniendo 377.95 minutos por millar, es decir, la producción se redujo en 29.56 
minutos por millar; asimismo, se logró una productividad de 193 cajas por hora, 
tendiendo un incremento de 23.7%. e) Con la prueba de T Student se pudo aceptar 
la hipótesis H1 que dice: “La productividad de mano de obra obtenida después de 
la aplicación de la ingeniería de métodos es significativamente mayor que la 
productividad de mano de obra obtenida antes de ello”. 
El aporte principal de la investigación es que se incrementó la productividad 
de la mano de obra mediante la aplicación de la Ingeniería de Métodos, además, 
se hizo una reducción de actividades improductivas como transportes (de 51 a 11), 
operaciones (de 51 a 41), y retrasos durante el proceso de plastificado (de 9 
inspecciones a 4), que conllevó a la disminución en la distancia de recorrido de 263 
m. a 260 m. 
 
También está, Tello (2017) en su investigación “Aplicación de la metodología 5s 
para la mejora de la productividad del departamento técnico de la empresa BELPAC 
S.A.C., Callao, 2017”, optando el título de Ingeniero Industrial por la Universidad 





implementación de las 5S sobre la productividad en el departamento técnico de la 
empresa, y del mismo modo, en los objetivos específicos, la misma 
evaluación pero sobre la eficiencia y la eficacia del departamento técnico 
de la empresa. 
Las conclusiones son: a) Al implementar la metodología 5S mejoró la 
productividad del departamento técnico de la empresa Belpac siendo la 
productividad inicial 0.52, obteniendo después de implementarla, 0.77; con lo que 
se demuestra un incremento de la productividad de 48%. b) Implementar la 
metodología 5S mejora la eficiencia del departamento técnico de la empresa, 
encontrando una eficiencia de 0.79 y después de la implementación de la 
metodología 5S se obtuvo una eficiencia de 0.92, logrando incrementar la eficiencia 
en 24%. c) Implementar la metodología 5S mejoró también la eficacia del 
departamento técnico, encontrándose incialmente una eficacia de 0.7 y luego de la 
implementación de la metodología 5 S se obtuvo una eficacia de 0.84, logrando un 
incremento de 20%. 
Uno de los aportes de esta investigación es que se tendrá más control de los 
recursos en la empresa, se reducirán los tiempos improductivos y se brindará mejor 
atención al cliente. Otro aporte más de este cambio es que hará la implementación de 
indicadores de eficacia, eficiencia, orden y limpieza puesto que la empresa no 
contaba con ningún tipo de control de actividades y/o procesos. Asimismo, se 
realizarán inspecciónes con la ayuda de unas hojas de verificación para monitorear 
el desempeño apropiado de cada trabajador en los procesos de la empresa hasta 
llegar a una cultura de mejora continua. 
 
A su vez, Ñañacchuari (2017) en su investigación “Implementación de las 5s para 
mejorar la productividad en el área de almacén de la empresa Pinturas Bicolor SAC, 
Los Olivos, 2017”, tesis para optar el título de Ingeniera Industrial, cuyo objetivo 
general es medir cómo mejora la productividad del área de almacén la 
implementación de las 5S, y los específicos son: medir cómo mejora la eficiencia y 
la eficacia en el área de almacén la implementación de las 5S. 
Las conclusiones a las que llegó fueron: a) Con los resultados obtenidos se 
pudo comprobar que la productividad del área de almacén se incrementó mediante 





después de la implementación, esto quiere decir que la productividad mejoró en 
20.43%. b) Antes de la implementación de las 5 S se tenía una eficiencia de 0.8430, 
y posteriormente se obtuvo una eficiencia de 0.9330 con lo que se tiene un 10.67% 
de mejora. c) Del mismo modo, se encontró una eficacia de 0.8717 antes, y 
posteriormente a la implementación se tuvo un 0.9453, por lo tanto, se obtuvo un 
8.4% de mejora en la eficacia. 
Los aportes de la investigación son: establecer un sistema de trabajo que va 
a generar una mejor distribución de los productos terminados, esto conlleva a que la 
entrega de los pedidos se haga a tiempo y se puedan cumplir en su totalidad dichos 
pedidos, se logra también un ambiente más ordenado con lo cual se lleva un mejor 
control de los productos existentes; además de tener una mejor codificación y 
señalización del área de trabajo. Se mejoran también las condiciones laborales y el 
ánimo de los trabajadores puesto que es mucho más agradable trabajar en un lugar 
limpio y ordenado; finalmente, se reducen los riesgos de accidentes, y con todo 
esto se logra conseguir trabajadores más comprometidos con su trabajo como con 
la empresa. 
 
Por su parte, Abuhadba (2017), en su investigación “Metodología 5 S y su influencia 
en la producción de la empresa TACHI S.A.C. 2014”, tesis para optar el título de 
Ingeniero Industrial por la Universidad Autónoma del Perú en Lima, señala sus 
siguientes objetivos: determinar la influencia de la metodología 5S sobre la 
producción de la empresa, en el servicio de entrega oportuna, en la generación 
de confianza y seguridad en la empresa, y en la generación de orden y limpieza 
dentro de la empresa. 
El tipo de muestreo fue aleatorio simple, el número de participantes estuvo 
compuesto por el total de trabajadores de la empresa. En esta investigación se 
utilizó el diseño no experimental-transversal, este tipo de diseño implica la 
recolección de datos, donde el tipo de investigación es descriptivo correlacional. El 
instrumento utilizado para medir las variables fue una encuesta, llevándose a cabo 
una evaluación con 30 preguntas para los trabajadores con la finalidad de examinar 
las dimensiones. 
El aporte de la investigación es que esta metodología permitirá una mejora 





trabajo innecesario y materiales en cualquier área que se implemente. Del mismo 
modo, mejorarán todos los indicadores de gestión del área de recursos humanos, 
finanzas, contabilidad, logística, y otras áreas de la empresa. 
Cuyas conclusiones fueron: a) Con relación a la influencia de las 5 S en el 
servicio de entrega oportuna se pudo observar en el resultado una regular 
producción debido a la falta de organización en el área de producción; b) Con 
relación a la influencia de las 5 S en la generación de confianza y seguridad se 
pudo observar en el resultado que si los trabajadores empiezan a utilizar las 5S 
lograrán mayor confianza al realizar sus labores, por ende se sentirán más seguros, 
motivados e identificados con la empresa; y, c) Por último, con relación a la 
influencia de las 5 S en la generación de orden y limpieza, se logró un mejor lugar 
de trabajo para todos, gracias a que se pudo conseguir mayor espacio y dar una 
mejor imagen a los clientes, más trabajo en equipo y sobre todo cooperación, más 
responsabilidad y compromiso en las labores, y mayor conocimiento del puesto. 
 
Por otro lado, se tiene a, Murrieta (2016), en su investigación “Aplicación de las 5S 
como propuesta de mejora en el despacho de un almacén de productos 
cosméticos”, siendo una tesis para optar el título de Ingeniero Industrial por la 
Universidad Nacional Mayor de San Marcos en Lima, dicho autor tiene por objetivo 
optimizar mediante la implementación de las 5 S el tiempo de entrega del área de 
despacho en el almacén de productos cosméticos. 
El aporte de esta investigación es que se mejora la asistencia que ofrece el 
operador logístico, al implementar la metodología de las 5 S en el procedimiento de 
preparación de pedidos. Esta mejora se logró aplicando un plan de trabajo con más 
orden y limpieza en el que se prescinde de las actividades que no agregan valor al 
procedimiento de preparación de pedidos. 
Las conclusiones a las que llegó con este estudio fueron: a) Se ganó mayor 
espacio del área de preparación de pedidos al descartar los materiales 
innecesarios. b) Se pretende mantener un índice de despacho por sobre el 95% y 
con esto, poder dar cumplimiento a los requerimientos de los clientes. c) Se 
gestionaron mejor las situaciones específicas como por ejemplo: la campaña de 
abril y de diciembre, en los cuales la demanda se incrementa y los indicadores del 





las actividades que no generan valor en los procesos que originan los retrasos en 
las entregas.  
 
1.3. Teorías relacionadas al tema 
 
Las 5 “S” 
Para Gutiérrez (2014, p. 110), es una metodología que permite ordenar el área de 
trabajo con el fin de mantenerlo funcional, limpio, ordenado, agradable y seguro 
con la participación de todos los involucrados. 
El enfoque de esta metodología desarrollada en Japón es que mejore la 
calidad a través de la limpieza, orden y disciplina no solo en oficinas o espacios de 
trabajo sino también en la vida diaria, donde el desperdicio que se genera induce al 
desorden de la organización y de este modo afecta su productividad. 
A su vez, Rodríguez (2010, p. 2), sostiene que las 5 “S” es un procedimiento 
práctico para establecer y mantener el lugar de trabajo con más organización, orden 
y limpieza con la finalidad de lograr una mejora en las condiciones de seguridad y 
calidad del trabajo como en la vida diaria. Se comopone por cinco palabras que 
empiezan con la letra “s” pero en japonés, éstas indican labores simples que 
hacen que se ejecute eficientemente las actividades en el trabajo. 
Una gran parte de empresas lograron optimizar cuantiosamente su 
productividad, mejorando el área de trabajo para tener una buena inspección visual, 
teniendo todas las cosas en un lugar establecido, debidamente identificado y 
codificado, y sobre todo salvaguardando la seguridad de todos los trabajadores 
comprometidos a mantener la disciplina. Cada empresa está en la responsabilidad 
de formar un equipo de trabajo excelente para lograr que los trabajadores vean 
esta herramienta como una filosofía que puede ayudarlos positivamente incluso en 
lo personal y no como obligación. 
Por su parte, Cuatrecasas (2010), afirma que las 5 “S” son cinco factores 
primordiales para que los procesos de producción y mantenimiento se desarrollen 
con extrema rapidez y eficiencia. Al implementar esta metodología en una 






Asimismo, Hernández y Vizán (2013, p. 36), indican que esta metodología, 
creada por Hiroyoki Hirano, es llamada así por las iniciales de cada palabra en 
japonés, su país de origen, y estas son: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, y 
traducidas al español son: Clasificación, Orden, Limpieza, Estandarización y 
Disciplina.  
Esta metodología corresponde al desarrollo sistemático de actividades: orden, 
limpieza y detección de fallas en el área de trabajo, esta técnica es muy sencilla de 
implementar a nivel personal o de equipo, optimizando de este modo el ambiente 
de trabajo, la seguridad de la maquinaria y de los empleados, l a  eficiencia, 
visibilidad de los artículos y herramientas, disminución de tiempo de búsqueda, todo 
esto conlleva a mejorar la productividad de la empresa. 
 
Objetivos de la metodología de las 5 “S” 
Según, Rodríguez (2014, p. 4), son tres los objetivos principales: 
Personal: La empresa tiene que promover o incitar a los trabajadores el deseo de 
mejorar siempre en todos los aspectos, al mismo tiempo cada trabajador debe 
dejar de lado las actividades incorrectas, eliminando supuestas afirmaciones o 
paradigmas de malos hábitos que solo traen pérdidas para la empresa. 
Equipo de trabajo: Cada empresa cuenta con personal que impulsa a sus demás 
compañeros a involucrarse en las actividades de mejora, proponiendo 
alternativas de solución de un problema dado, apoyando en la resolucion de este, 
trabajando activamente y haciendo que los demás lo hagan también, estos líderes 
junto con la gerencia juegan un papel importantísimo en el desarrollo de esta 
metodología, pues son el ejemplo y aliento para el equipo. 
Empresarial: Es valioso que el equipo tenga deseos de cooperar, participar, e 
integrarse entre sí para desarrollar proyectos de mejora, pues esto facilita su 
ausencia para crear y mantener un ambiente de trabajo organizado, y motivar 
siempre la obtención de mejores resultados empleando el sentido común, el ingenio 
y la imaginación. 
Para Hernández y Vizán (2013, p.36), “el objetivo de la implementación de 
las 5s es impedir que puedan presentarse en la empresa alguna de las señales 
disfuncionales y éstas, perjudiquen categóricamente su eficiencia”, así tenemos: 





- Área de trabajo desordenado. 
- Artículos rotos o deteriorados entremezclados con otros artículos en buen 
estado. 
- Inexistencia de instrucciones operativas de fácil ejecución y comprensión. 
- Exceso de fallas o averías. 
- Falta de interés del área de trabajo por parte de los empleados. 
- Exceso de movimientos y recorridos de personas y materiales. 
- Área de trabajo muy pequeño. 
 
Fases de la metodología 5 “S” 
A continuación, se detallará el significado de las cinco etapas que lo conforman: 
 
Seiri – Clasificar 
Rey (2005), indica que debe haber una diferenciación de los artículos necesarios y 
los innecesarios, para poder eliminar estos últimos, de tal forma podemos valernos 
de la organización de los trabajadores para realizar el trabajo con normalidad (p. 
18). 
Por su parte, Rodríguez (2010, p. 6), indica que esta fase se basa en clasificar 
los elementos en necesarios e innecesarios y eliminar estos últimos del área de 
trabajo, con el único fin de preservar lo que es realmente útil para ciertas labores, 
además de crear un sistema de control para facilitar la identificación y eliminación 
de los elementos que no tienen uso. 
 
 
Figura 5. Representación gráfica de la primera fase (Seiri). 






“Para facilitar la identificación de los elementos innecesarios debemos aplicar la 
tarjeta roja” menciona Rodríguez (2010, p. 6), de esta forma se pueden marcar estos 
objetos con el fin de corregir algún error especificando sus características. 
En algunas empresas se usan además tarjetas de diferente color, cada una 
tiene distintas representaciones, por ejemplo: las tarjetas de color verde muestran 
problemas de contaminación, las tarjetas azules están relacionadas con materiales 
de producción. 
Para Rosas (s.f., párr. 12), las ventajas de esta primera fase son: 
- Reduce las necesidades de stock, espacio, transporte, seguros y 
almacenamiento. 
- Evitar la adquisición de materiales innecesarios que luego se deterioran por falta 
de uso. 
- La productividad de maquinaria y de personal que están involucradas se 
incrementa. 
- Induce a  t en er  un mayor sentido de clasificación y economía, las actividades 
se tornan más fáciles por lo que el cansancio físico es menor. 
Antes de poner en marcha la primera “S” se deben realizar las preguntas que 
se muestran a continuación: 
- ¿Qué se debe descartar? 
- ¿Qué se debe guardar? 
- ¿Qué se puede reutilizar o ser usado por otra persona o área? 
- ¿Qué se puede restaurar? 
- ¿Qué se puede vender?” 
 
Seiton – Ordenar 
Rey (2005), indica que en esta fase se tira todo lo que no sirve, dicho de otra 
manera, colocar ordenadamente todos los artículos que se utilizarán y para ello se 
crearán reglas o pautas que esten visibles para todo el personal y tomen 
conciencia de ello (p. 18). 
Por su parte, Rodríguez (2010, p. 7), considera que esta fase se basa en dar 
orden y disposición a los elementos necesarios para facilitar su identificación, 





eliminar los elementos innecesarios se organiza el lugar de trabajo, para ello se 
tiene que fijar o delimitar bien el lugar más apropiado para ubicarlos de acuerdo 
con la función que cumplan. 
 
 
Figura 6. Representación gráfica de la segunda fase (Seiton). 
Fuente: KZN Consulting. 
 
A su vez, Dorbbesan (2006, p.18), explica que los artículos seleccionados 
como necesarios deben ordenarse en un lugar adecuado para que puedan 
identificarse con facilidad, de este modo se podrá ubicarlos mucho más rápido. El 
Seiton trata de lidiar con actitudes postergativas donde el personal con el 
pensamiento de dejar todo para mañana deja las cosas en cualquier lugar. 
Según, Rosas (s.f., párr. 17), tener lo que es necesario, en su justa cantidad, 
con la calidad solicitada, y en el lugar y momento apropiado, conlleva a las 
siguientes ventajas: 
- El control de stock y producción se hace menos necesario. 
- Simplifica el control de la producción, el transporte interno y el cumplimiento 
del trabajo en los plazos establecidos. 
- El tiempo de búsqueda de materiales se reduce o elimina. 
- Evita la adquisición de innecesarios y además evita que los productos materiales 
o artículos almacenados se dañen o deterioren. 
- Se incrementa el retorno del capital. 





- El trabajo está mejor distribuido, por los tanto, el cansancio físico y mental es 
menor, y el ambiente laboral mejora. 
Dentro de los criterios que deben tener en cuenta para poner cada cosa en el 
que le corresponde, se pueden responder las preguntas que se muestran a 
continuación: 
- “¿Se puede reducir el stock de esto? 
- ¿Es necesario que esto esté disponible? 
- ¿Todos lo conocemos con el mismo nombre? 
- ¿Cuál es el lugar ideal para cada artículo?” 
 
Seiso – Limpieza 
Rey (2005), menciona que esta fase trata de instruir al personal a ser o tomar con 
responsabilidad la limpieza y logren ubicar los puntos donde se concentra la 
suciedad en el área de trabajo o en las máquinas (p. 19). 
Asimismo, Rodríguez (2010, p. 8), sostiene que esta fase se basa en la 
eliminación de la suciedad y el polvo de todos los materiales y herramientas de 
trabajo y también de la infraestructura de la empresa. Seiso, desde la perspectiva 
del TPM, involucra inspecciones a los equipos mientras se da el proceso de limpieza, 
aprovechando para identificar fallas o averías. 
Por otro lado, Cuatrecasas (2010, p. 41), indica que, la limpieza juntamente 
con las anteriores fases es fundamental para poder optimizar, simplificar y 
estandarizar con éxito las obligaciones del trabajador, esto permite que cada área 
tenga mayor autonomía, logrando así mejorar la eficiencia del proceso y por ende 
los beneficios de la empresa.  
 
Figura 7. Representación gráfica de la tercera fase (Seiso). 





También, Rosas (s.f., párr. 23), considera que para lograr que la limpieza 
llegue a ser un hábito se deben de tener en cuenta los siguientes puntos: 
- Cada empleado de cuidar y dejar limpias las herramientas que use durante su 
jornada laboral. 
- Todo mobiliario de la empresa tiene que estár en buenas condiciones y sobre 
todo limpio. 
- Todos los desperdicios deben estar en un contenedor adecuado. 
- Para obtener la Calidad Total, toda la empresa siempre debe estar limpia y no 
solo ocasionalmente, la idea es mantener el área de trabajo ideal que todos 
trabajen y se sientan a gusto. 
Póngase a examinar su lugar de trabajo por un momento y respóndase las 
siguientes preguntas acerca de la tercera fase: 
- ¿En realidad cree que puede considerarse como “Limpio”? 
- ¿Cómo supone que se puede mantener siempre limpio? 
- ¿Qué instrumentos o recursos y sobre todo cuánto tiempo cree que se necesita 
para ello? 
- ¿Qué cree que puede mejorar el nivel o calidad de la limpieza? 
 
Seiketsu – Estandarizar 
Rey (2005), indica que esta etapa se basa la distinción de situaciones normales 
con las que no lo son, mediante la creación de normas y políticas totalmente 
perceptibles por todos, como controles visuales en los talleres, por todo ello se debe 
asegurar que el programa continue (p. 20). 
También, Rodríguez (2010, p. 9), define esta fase como la creación de un 
momento óptimo de las primeras “S” con la finalidad de conservar los beneficios 
que se han alcanzado hasta el momento, mediante el creación y acatamiento de 
normas que permitan mejorar la productividad de la empresa. 
Según Cuatrecasas (2010, p. 144), esta fase, define el desarrollo de un método 
sistemático para la ejecución de una tarea o procedimiento. La organización y el 
orden serán fundamentales para estandarizar las actividades. 
Para Rodríguez (2010, p. 10), esta fase tiene que reconocerse como la más 
importante puesto que al aplicarse hace que evolucionen las primeras cuatro fases. 





que los beneficios van a ser mayores cuando lo que se hace es seguro y 
consistente, tanto en la empresa como en la vida personal, es decir, la empresa 
alcanzará extraordinarios resultados en cuanto a calidad y productividad cuando 
cada uno de los trabajadores demuestren disciplina. 
 
 
Figura 8. Representación gráfica de la cuarta fase (Seiketsu). 
Fuente: KZN Consulting. 
 
Asimismo, Rosas (s.f., párr. 27), considera que los beneficios de la aplicación 
de la cuarta fase son: 
- Simplifica el desempeño del personal y la seguridad. 
- Impide cualquier daño a la salud del empleado y del cliente. 
- El prestigio de la empresa se ve aumentada tanto interior como exteriormente. 
- Realza la motivación del personal hacia el trabajo, por ende, su satisfacción. 
 
Examine su lugar de trabajo por un instante y responda las siguientes 
preguntas: 
- “¿Qué tipo de avisos, carteles, procedimientos y/o advertencias cree que faltan? 
- ¿Son adecuados los que ya existen? ¿Proporcionan seguridad e higiene? 
- ¿Califica Ud. su ambiente de trabajo como motivador y agradable? 







Shitsuke – Disciplina 
Rey (2005), sostiene que el ejercicio de esta fase se basa en adquirir o volver 
rutinario la utilización y respeto de todos los patrones, instrucciones, e inspecciones 
desarrolladas” (p. 21). 
Para Rodríguez (2010, p. 10), esta fase tiene que reconocerse como la más 
importante puesto que al aplicarse hace que evolucionen las primeras cuatro fases. 
Además, impulsa la realización de las actividades de mejora, convencidos de 
que los beneficios van a ser mayores cuando lo que se hace es seguro y 
consistente, tanto en la empresa como en la vida personal, es decir, la empresa 
alcanzará extraordinarios resultados en cuanto a calidad y productividad cuando 
cada uno de los trabajadores demuestren disciplina. 
 
 
Figura 9. Representación gráfica de la quinta fase (Shitsuke). 
Fuente: KZN Consulting 
 
Para Rosas, (s.f., párr. 31), disciplina no significa que habrá una persona 
pendiente del personal, para castigarlos cuando crea que es necesario, muy por el 
contrario, es la voluntad propia para hacer las cosas como y cuando se deben 
hacer. Es formar un ambiente laboral basados en buenos hábitos. 
En resumen, se refiere a que una vez que se alcanza una mejora con las 
cuatro fases preliminares, ésta se haga un hábito o rutina en nuestras actividades 
del trabajo. 













Beneficios de la estrategia de las 5 “S” 
 
Rodríguez (2010, p. 5), menciona los siguientes: 
 
- Se reducen los materiales innecesarios. 
- El acceso y devolución de materiales se hace mucho más fácil. 
- Se reduce o elimina el tiempo perdido en la búsqueda de materiales. 
- Se reducen las fuentes que generan suciedad. 
- Se mantiene un ambiente adecuado para el cuidado de la maquinaria, 
herramientas e instalaciones de la empresa. 
- El entorno laboral es atrayente y agradable a la vista. 
- Se mantienen las condiciones seguras para la realización del trabajo. 
- El control visual de los materiales es excelente. 
- Se crean bases para insertar metodologías novedosas de mejora continua. 
- Se puede aplicar a todos los tipos de empresa: de producción o servicio. 
- Todo el trabajo se hace en equipo. 
Por su parte, Rosas (s.f., párr. 10), considera que los beneficios que aportan 
las 5 S, es que se consigue una mayor productividad que se traduce en: 
- Menos productos con defectos. 





- Menos inventarios. 
- Menor incidencia de accidentes. 
- Menos traslados y movimientos innecesarios. 
- Menos tiempo de cambio de herramientas. 
Y lograr un mejor lugar de trabajo para todos, con esto se consigue: 
- Mayor espacio. 
- Orgullo del lugar de trabajo. 
- Mejora la imagen de la empresa ante los clientes. 
- Mayor contribución y trabajo en equipo. 
- Más responsabilidad y compromiso en las labores. 
- Mayor conocimiento del puesto de trabajo. 
 
Necesidad de las 5 “S” 
Para Rey (2005, p. 15), debemos plantearnos previamente algunas preguntas para 
saber si la empresa requiere de la implementación de esta metodología, éstas son: 
- ¿Estamos en la necesidad de fijar un determinado tiempo a la limpieza en lugar 
de continuar con el trabajo? 
- ¿Se aprovechan todos los espacios adecuadamente? 
- ¿Se dispone de los materiales, documentos y/o herramientas necesarias para 
desarrollar el trabajo cotidiano? 
- ¿Existe la necesidad de desplazarse para encontrar rápidamente alguna 
herramienta? 
- ¿Se observa que alguna máquina o herramienta que no está en funcionamiento 
o que algún documento no esté en un lugar adecuado? 
En base a estas contestaciones, se debe decidir si se implementa o no en la 
empresa la metodología de las 5 S, pero inicialmente se debe empezar con un área 
que sirva de piloto para después extender a toda la empresa ya con la experiencia 
ganada, corrigiendo los errores que puedieron haberse presentado en el transcurso de 
la implementación. 
Por su parte, Rosas (s.f., párr. 4), considera que, dado sus excelentes 
resultados por su practicidad y efectividad, una empresa necesita esta técnica 





tiempos muertos y reducción de costos, pero para lograr esto se requiere del 
compromiso de todo el personal. 
 
Las 5 “S” en la producción 
Dorbessan (2010, p. 33), sostiene que la metodología de las 5s fue creada en 
Japón y se refiere al “mantenimiento integral” de una empresa por parte de cada 
uno de los trabajadores. Al igual que muchas otras metodologías de planificación y 
mejora, se ideó en entornos industriales para eliminar las ineficiencias en los 
procesos sobre todo en las actividades repetitivas o en cadena. Las metodologías 
se centran en estudiar qué consumos de materiales y tiempos se pueden reducir. 
Cómo simplificar las actividades de los operarios para evitar errores, reducir 
riesgos, asegurar la calidad y, en definitiva, aumentar la eficiencia de los procesos 




          Indicador 1: Porcentaje materiales necesarios 
Al respecto, Rodriguez (2010, p.58), indica que el comité de las 5 S debe elaborar 
el programa estableciendo quiénes serán los participantes, la fecha de ejecución y 
sobre todo, cuáles serán los elementos de la bodega de seiri o de las áreas de 
trabajo. Este programa debe incluir las coordinaciones logísticas necesarias para la 
eliminación de los elementos destinados para tal fin. 
Se mide en porcentaje y su formula es la siguiente: 
 
%𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑛𝑒𝑐𝑒𝑠𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠 =
N. de Materiales innecesarios eliminados
N. Total de Materiales innecesarios eliminados
𝑥100 
 
 Dimension: orden 
  
 Indicador 2: Porcentaje materiales en su lugar 
Al respecto, Rodríguez (2010, p.65), sugiere que después de eliminar los elementos 





ganado y ubicar adecuadamente los elementos que sean verdaderamente útiles 
para la empresa. 
Se mide en porcentaje y su fórmula es la siguiente: 
 
% 𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑒𝑛 𝑠𝑢 𝑙𝑢𝑔𝑎𝑟 =
Número de Materiales reubicados




Según García (2011, p. 17), productividad es la razón entre los productos 
alcanzados y la materia prima que fue utilizada a los factores de la producción que 
intervienen. 
Para Gutiérrez (2014, p. 20), es lograr la mejora continua del sistema. Es 
decir, en vez de producir rápido, la idea es producir mejor. La productividad se da 
con la intervención de la eficacia y la eficiencia. La eficacia es el nivel de realización 
de las actividades planeadas para alcanzar los recursos planeados, mientras que 
la eficiencia es la razón del resultado alcanzado entre los recursos usados.  
Por su parte, Rey (2005, p. 26), menciona que “la productividad es el resultado 
de un buen desarrollo de la mejora continua a través de la calidad de gestión y de 
la calidad de trabajo, siendo su evolución el motor del progreso económico y social 






Mientras que, Fernández (2014, p. 73), sostiene que es el conjunto de 
elementos de salida por elementos de entrada que sirve para medir la eficiencia con 
se utilizan los recursos de producción. En efecto, la productividad está íntimamente 
ligada con la mejora institucional y la calidad, puesto que, a mayor productividad y 
calidad, la eficiencia del proceso también será mayor. 
Se puede decir que la productividad es la razón de las salidas que se generan 
en un proceso entre las entradas empleadas para producir dichas salidas. En otras 
palabras, es usar eficientemente los recursos para producir bienes o servicios. Esto 







Tipos de productividad 
Es necesario utilizar medidas parciales más no totales de productividad, para poder 
conseguir una mejor información sobre el tema (Fleitman, 2008, p. 95). 
De este enunciado se deduce que la productividad se puede calcular de forma 
parcial, es decir, para cada factor o total. 
El cálculo de la productividad total se efectúa en relación de los productos 







Están considerados como recursos l a  materia prima, terreno, máquinaria, 
herramientas, materiales, recurso humano, etc., por lo que, para obtener la 
productividad parcial, se tendrá varios índices, cada uno de estos índices es el 








Según Fleitman (2008), manifiesta que “los índices de productividad parciales 
son una medición de productividad que pueden utilizarse para comparar la 
productividad entre diferentes empresas, puestos de trabajo de una misma 
empresa o comparar la productividad actual con la que se obtuvo en el pasado” (p. 
95). 
 
Dimension 1:  Eficiencia 
Para Gutiérrez (2014, p. 22), este indicador se define como la relación del tiempo 
útil (que viene a ser el tiempo que se dedica a la realización de una actividad) y el 
tiempo total (es el tiempo dedicado al desarrollo de un proceso). 
La eficiencia está ligada a la productividad, ya que mientras mejor se 
aprovechen los recursos para producir más y con mejor calidad, más productivo, 
será el proceso, lo cual lo vuelve eficiente. Por lo tanto, se afirmaría que la eficiencia 





Por otro lado, Fleitman (2008, p. 17), define la eficiencia como “la medición de 
los esfuerzos requeridos para alcanzar los objetivos, estos pueden ser los costos, 
el tiempo, el uso adecuado de materiales y recursos humanos, cumplir con las 
exigencias del cliente, etc.”. 
A su vez, García (2011, p. 17), dice que “es la relación entre los recursos 
programados y los insumos utilizados realmente. El índice de eficiencia expresa el 
buen uso de los recursos en la producción de un producto en un periodo definido”. 
 
Indicador 1: Utilización de máquina 
Es la utilización real de la maquina disponible en una determinada actividad. Su 
formula es la que sigue: 
 
% 𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎 =
Horas máquina planeadas en la producción(min)
Horas máquina utilizadas en la producción(min)
 
 
 Dimension: Eficacia 
Según Fleitman (2008, p. 98), “La eficacia es un factor más decisivo que la 
eficiencia, mide los esfuerzos requeridos para alcanzar los objetivos, posee como 
elementos inherentes el costo, tiempo y uso adecuado de factores materiales y 
mano de obra”. 
La eficacia mide el grado de cumplimiento de los objetivos planteados. Es un 
indicador que nos permite observar si las actividades realizadas están logrando el 
resultado deseado y en caso contrario, poder tomar las medidas correctivas 
necesarias para su mejora. 
Para Pérez (2010), “Es el grado de contribución en el desempeño de los 
objetivos de las actividades, operaciones y/o procesos de la empresa o de un 
proyecto determinado. Y si se habla de una acción en particular, es eficaz si es que 
se cumple con su finalidad correspondiente” (p. 157). 
Por su parte, Gutiérrez (2014, p. 22) menciona que “la eficacia se plantea 
como la razón de las unidades producidas (números de productos terminado 






Por su parte, Garcia (2011), define como “la relacion entre los productos 
logrados y las metas que se tienen fijadas. El índice de eficiencia expresa el buen 
resultado de la realización de un producto en un periodo definido” (p. 17). 
 
Indicador 2: Cumplimiento de producción 
Su fórmula es la que sigue: 
 
% 𝑐𝑢𝑚𝑝𝑙𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 =
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 𝑜𝑏𝑡𝑒𝑛𝑖𝑑𝑎𝑠 𝑒𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑒𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑒𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 
 
 
1.4. Formulación del problema 
 
Problema general 
¿De qué manera la aplicación de las 5 S mejora la productividad en la línea de 
inyección de plásticos en TECMAHPLAST S.A.C., Huachipa, 2018? 
 
Problemas específicos 
- ¿De qué manera la aplicación de las 5 S mejora la eficiencia en la línea de 
inyección de plásticos en TECMAHPLAST S.A.C., Huachipa, 2018? 
- ¿De qué manera la aplicación de las 5 S mejora la eficacia en la línea de 
inyección de plásticos en TECMAHPLAST S.A.C., Huachipa, 2018? 
 
1.5. Justificación del estudio 
 
Justificación teórica 
Según Bernal (2010), una investigación se justifica teóricamente cuando con esto 
se pretende generar reflexión y debate académico sobre el conocimiento existente 
(p. 106). 
Con esta investigación se permitió dar a conocer las bases teóricas y 
científicas con relación a la metodología de las 5 S y la productividad, de esta forma, 
se aprecia la aplicación de esta técnica de las diversas actividades en la línea 







Bernal (2010), menciona que una investigación posee justificación práctica cuando 
con su implementación o estudio se pretende a resolver un problema o, aunque 
sea, proporciona alternativas que contribuyan a su solución al realizarse (p. 106). 
Esta investigación se justifica de forma práctica ya que dará solución a un 
problema aplicando los conocimientos teóricos y prácticos de los autores en 
mención en un área determinada enfocado a mejorar la productividad y repercutir 
de forma directa en la mejora de utilidades. 
 
Justificación metodológica 
También Bernal (2010), precisa que la justificación metodológica en una 
investigación se da cuando el proyecto plantea un método o estrategia nueva para 
producir conocimiento veráz y confiable” (p. 107). 
La metodología de las 5 S que toma en consideración cinco conceptos 
importantes, debido a lo cual, los trabajadores y toda la empresa están en la 
capacidad de generar un ambiente favorable para producir sus productos y ofrecer 






La aplicación de las 5 S mejora la productividad en la línea de inyección de 
plásticos en TECMAHPLAST S.A.C., Huachipa, 2018. 
 
Hipótesis específicas 
- La aplicación de las 5 S mejora la eficiencia en la línea de inyección de 
plásticos en TECMAHPLAST S.A.C., Huachipa, 2018. 
- La aplicación de las 5 S mejora la eficacia en la línea de inyección de 










Determinar cómo la aplicación de las 5 S mejora la productividad en la línea de 
inyección de plásticos en TECMAHPLAST S.A.C., Huachipa, 2018. 
 
Objetivos específicos 
- Establecer cómo la aplicación de las 5 S mejora la eficiencia en la línea de 
inyección de plásticos en TECMAHPLAST S.A.C., Huachipa, 2018. 
- Definir cómo la aplicación de las 5 S mejora la eficacia en la línea de 








2.1. Diseño de la investigación 
 
El diseño de este estudio es Cuasi Experimental ya que intenta medir el efecto que 
tiene la variable independiente, que en esta investigación se trata de las 5 S, sobre 
la variable dependiente, productividad. Asimismo, el estudio es cuasi experimental 
porque implica comparar tratamientos o grupos de estudio antes y después de 
implementarla y se hacen uso de series de tiempo para medir su efecto. 
 
El esquema del diseño es: 
𝐺 = 𝑂1 𝑋 𝑂2 
Donde: 
G :  Grupo de estudio. 
X : Variable Independiente (5 S). 
O1 : Medición previa (antes de la aplicación) de la variable dependiente (5 S). 
O2 : Medición posterior (después de aplicación) de la variable dependiente. 
 
2.2. Variables, operacionalización 
 
Variable independiente: 5 “S” 
Para Cruelles (2015, párr. 1), la metodología de las 5 S “es una herramienta de 
mejora de los tiempos de trabajo y las condiciones laborales, siguiendo un 
procedimiento cuyo objetivo es lograr la calidad del espacio en el que trabajamos”. 
 
Variable dependiente: Productividad 
Es la relación entre la eficacia y eficiencia, la eficacia se define como la relación de 
las actividades programadas entre el logro del objetivo planeado, y la eficiencia se 
define como la razón de los objetivos alcanzados y el uso óptimo de los recursos 
utilizados” (Gutiérrez, 2014, p. 21). 
 
En las Tablas 2 y 3, se muestran la operacionalización de la variable 










Tabla 2. Operacionalización de la variable independiente. 
 
Fuente: Elaboración propia.










Rodríguez (2010), dice 
que “La estrategia de 





lugar de trabajo bien 
organizado, ordenado 
y limpio. A fin de 
mejorar las 
condiciones de 
seguridad, calidad en 
el trabajo y en la vida 
diaria" (p. 2).
5s involucra seiri con 
la eliminación de lo 
necesario, seiton con 
máquinas y 
herramientas en su 
lugar, seiso con 
limpieza, seiketsu con 
cuidado de la 
seguridad personal, 
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Tabla 3. Operacionalización de la variable dependiente. 
 
Fuente: Elaboración propia.










"Es la relación de los 
productos logrados y 
los insumos que 
fueron utilizados" 
(García, 2011, p. 17).
La productividad de la 
línea de inyección de 
plástico se obtendrá 
de la multiplicación de 
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2.3. Población y muestra 
 
Población 
En esta investigación la población es de tipo finita puesto que se conoce la totalidad 
de los factores o componentes de analisis, esta constituida por la información 
recolectada diariamente en la línea de inyección de plástico en la empresa 
TECMAHPLAST S.A.C. que tendrá una frecuencia diaria y consolidada 
mensualmente, sobre las variables bajo el análisis de la 5s y productividad  
La población lo conforma la producción en la línea de inyección de plástico en un 
periodo de 6 meses de producción previa a la aplicación y 6 meses de producción luego 
de la implementación. 
 
Muestra 
Para la presente investigación estudiada, por la eventualidad del tiempo en que se 
tomaron los datos, la muestra está constituida por los datos de las variables bajo 
observación: 5 S y productividad, de los últimos 12 meses de producción en la línea 
de inyección de plástico en TECMAHPLAST S.A.C. 
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez 
 
Técnicas de recolección de datos 
La técnica aplicada en la presente investigación será la observación directa en campo. 
 
Instrumentos de recolección de datos 
En la presente investigación para la medición de los indicadores se usarán las Fichas 
de recolección de datos o fichas de registro de datos.  
 
Validez 
Con relación a la validez del contenido de los instrumentos se realizará mediante el 
juicio de tres expertos, ingenieros especialistas en el tema en estudio pertenecientes 





el contenido integral de las fichas de recolección de datos. Esto se puede ver en el 
Anexo. 
 
2.5. Métodos de análisis de datos 
 
Análisis descriptivo 
En esta investigación se hará uso de la estadística descriptiva, que tiene como fin la 
recolección, procesamiento, presentación y análisis de un conjunto de datos 
acumulados para cada indicador. Estas son: la mediana, la media aritmética, la moda, 
la varianza, desviación estándar, etc., la interpretación de estos datos nos va a permitir 
obtener resultados que a la vez nos permitirá saber cuantitativamente el impacto de la 
metodología sobre las variables en estudio. 
 
Análisis inferencial 
En la investigación se inferirán los resultados para generalizarlos a toda nuestra 
población, a través de cálculos estadísticos y contrastación de las hipótesis, como por 
ejemplo la comparación de medias para la prueba T de Student, no sin antes haber 
pasado por la prueba de normalidad. Con esto se procederá a aceptar o rechazar la 
hipótesis nula o alterna para comprobar su validez. 
 
2.6. Aspectos éticos 
 
Como investigador de este proyecto, estoy sujeto a desarrollar el estudio bajo las 
normas ético-morales que imparte la Escuela Profesional de Ingeniería Industrial de la 
Universidad César Vallejo, por lo que me comprometo a desarrollar la investigación sin 
alteración alguna de las fuentes bibliográficas o de los datos que se obtengan en el 








2.7. Desarrollo del proyecto 
 
Generalidades de la empresa  
TECMAHPLAST S.A.C. es una empresa peruana de inyección de plástico, dedicada 
a la elaboración de productos plásticos para el hogar, especialmente de cocina, por 
ejemplo: platos, baldes, tazas, tapers y tinas grandes de diversos tipos y diseños. Esta 
empresa empezó sus actividades en el año 2008 como un negocio familiar, 
actualmente cuenta con una máquina de inyección italiana completamente equipada 
con todo lo necesario para realizar un trabajo de excelente calidad. Cuenta también 
con 10 colaboradores dispuestos a dar lo mejor de si mismos para llegar a ser una 
empresa más competitiva. 
 
Descripción del proceso de producción 
a. Entrada de materia prima 
- La materia prima llega en sacos de 25 kg. 
b. Clasificación de la materia prima 
- Se clasifica por tamaño de partícula, grado de limpieza y color. 
- Si el tamaño de la partícula es todavía grande se vuelve a triturar. 
- El color que se usará para teñirlo depende del grado o nivel de limpieza. 
c. Pigmentación y elaboración 
- Cuando el material llega al tamaño de partícula y grado de limpieza óptimo se 
procede a la coloración con pigmento en polvo, se  usa pigmento tipo 
MasterBrasch para el caso del color negro. El material se vierte en una máquina 
que se compone de un contenedor para mezclarlo con los pigmentos y aditivos 
(para mejorar el proceso de inyección), al activarla, este contenedor gira de 1 a 2 
revoluciones por segundo, para hacer una mezcla homogénea. 
- Los aditivos que se usan son clarificantes para darles un mejor color, o 
dispersantes para obtener mayor fluidez y homogeneidad. 
d. Proceso de inyección 






e. Proceso de revisión 
- Una vez que la pieza sale de la inyección, es revisada para comprobar si está en 
primer lugar, completa, luego se revisa si no tiene puntos de otros colores que a 
veces se quedan dentro de la máquina y contaminan la pieza, se revisa también si 
tiene rebaba, o alguna deformación por exceso de temperatura. 
- Si la pieza está en buenas condiciones y cumple con las exigencias técnicas, pasa 
al proceso de acabado que consiste en eliminar rebabas, sin son grandes, con la 
ayuda de un soplete a flama moderada, y sin pequeñas, con una cuchilla. 
f. Conteo 
- Las piezas producidas se separan en cantidades de 10 a 12 unidades dependiendo 
del tipo de producto. 
g. Empaque 
- Esos paquetes de 10 a 12 unidades son colocados en cajas para su 























Figura 11. Diagrama de operaciones del proceso de inyección (DOP). 






Diagrama de análisis del proceso (DAP) 
En la Tabla 4, se muestra el diagrama de análisis del proceso de inyección, donde se 
observa que se necesita de 183 minutos para la producción de plásticos, recorriendo 
un total de 22 metros. 
 
Tabla 4. Diagrama de análisis del proceso de inyección (DAP). 
 
 Fuente: Elaboración propia. 
N° T(min) Distancia (m) % Tiempo
6 149 6 81%
2 10 8 5%
2 15 3 8%
0 0 0 0%
2 9 5 5%




1 Bolsas de resina a granel 4 4
2 Almacenamiento temporal de materia prima en parihuelas 4 5
3 Selección de los aditivos 5 2
4 Proceso de mezclado manual 15 0
5 Traslado de mezcla al área de inyección 5 3
6 Proceso de inyección (Balde) 120 0
7 Inspección de productos: muestras de los ciclos de la maquina 5 3
8 Empaque de productos en caja y bolsa 3 0
9 Las cajas o bolsas se colocan en estibas por lote 2 0
10
Inspección del producto: muestras de algunas cajas y bolsas 
para la aprobación del lote
10 0
11 Traslado del producto terminado 5 5











Proceso: Proceso de Inyección (Balde)
El diagrama inicia: Ingreso del material (Resina a granel)
El diagrama Termina: Almacenamiento del producto terminado










Se analizó el contexto situacional de los problemas en el área involucrada con la ayuda 
de una lluvia de ideas para después ser procesadas con las seis M del Diagrama de 
Ishikawa, estos resultados obtenidos comprueban la baja productividad en la línea de 
inyección de plásticos de la empresa TECMAHPLAST S.A.C.  Asimismo se elaboró 
una matriz de correlación (Tabla 5) previo al Pareto para determinar la puntuación de 
las causas, luego se elaboró el Diagrama de Pareto, la matriz de estratificación y 
finalmente, se propusieron diferentes opciones de metodologías a usar para dar 
solución al problema, con lo que se eligió las 5 S como la mejor opción. 
 
Tabla 5. Matriz de correlación. 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
Tabla 6. Tabla de frecuencias de las causas principales. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 P12 P13 PTJ
P1 Demoras en busquedad de materiales 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10
P2 Falta de norma de seguridad y señalización 1 1 1 1 1 1 6
P3 Señalización inadecuada 1 1 1 1 1 1 6
P4 Exceso de residuo en el area de trabajo 1 1 1 1 1 1 1 7
P5 Falta de compromiso 1 1 1 1 4
P6 Falta de capacitacion de personal 1 1 1 1 1 5
P7 Personal desmotivado 1 1 1 1 4
P8 Falta un registro de control en el proceso de fabricación 1 1
P9 Inadecuada planificación de la producción 1 1 2
P10 Materiales desordenados 1 1 1 1 1 1 1 1 7
P11 Materiales innecesarios en el lugar trabajo 1 1 1 1 1 1 1 8
P12 Mala ubicación de las máquinas 1 1 1 1 1 5










Demoras en busquedad de materiales 10 25% 25% VITAL
Materiales innecesarios en el lugar trabajo 8 20% 45% VITAL
Materiales desordenados 7 18% 63% VITAL
Personal desmotivado 4 10% 73% VITAL
Falta de compromiso 4 10% 83% TRIVIAL
Repuesto no compatible 3 8% 90% TRIVIAL
Inadecuada planificación de la producción 2 5% 95% TRIVIAL





La Tabla 6, nos muestra todas las causas que se obtuvo con el Pareto donde se 
escogió las principales causas y se llegó a concluir que los grandes problemas en la 
línea de inyección de plástico de la empresa TECMAHPLAST S.A.C. es la demora 
en búsqueda de materiales, materiales innecesarios en el lugar de trabajo y 
materiales desordenados. Estas cuatro principales causas (73%) están generando una 
notable disminución de la productividad en la línea de inyección de plástico en la 
empresa TECMAHPLAST S.A.C.  
 
 
Figura 12. Diagrama de Pareto de las causas principales de la baja productividad en la línea de 
inyección. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 7, se puede observar las causas que más inciden en la línea de 





estratificación con base en la matriz de correlación; y para finalizar, un histograma para 
visualizarlo mucho mejor. 
 
Tabla 7. Diagrama de estratificación. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
Figura 13. Estratificación de áreas. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
CAUSAS PUNTAJE CATEGORÍA
Demoras en búsqueda de materiales 10
Materiales innecesarios en el lugar de trabajo 8
Exceso de residuo en el área de trabajo 7
Señalización inadecuada 6
Falta de capacitación del personal 5
Mala ubicación de las máquinas 5
Falta de compromiso 4
Personal desmotivado 4
Falta de norma de seguridad y señalización 6
Inadecuada planificación de la producción 2
Falta un registro de control en el proceso de fabricación 1
Materiales desordenados 7 ALMACEN







Análisis de resultados 
Se realizó una evaluación con el propósito de establecer el grado o nivel en el que se 
encuentra la empresa en relación con las 5 S. La mejor fuente que se puede tomar 
para este análisis son los mismos trabajadores de la empresa y más específicamente 
los de la línea de inyección de plástico. 
Para esta valoración, se elaboró un check list, los cuales fueron calificados 
mediante los criterios de evaluación que se muestran en el Anexo 3. 
 
Tabla 8. Evaluación del área de producción en 5 S. 
 


































PROMEDIO 4° Y 5° S
PROMEDIO 5S
5.1. Autodisciplina en la práctica de las 5S
5.2. Autodisciplina en el cumplimento de normas, reglas y procedimientos de trabajo
5.3. Pro-actividad para mejoras de las 5S
5.4. Autodisciplina en el mantenimiento de la estructura de archivos electrónicos  




3.1. Nivel de Limpieza (suciedad provocada por falla de las personas)
3.2. Control de las fuentes de suciedad (si hay)
3.3. Sistemática de Limpieza




4.2. Higiene y Salud
4.3. Sistemática para Mantener las 3S
4.4. Estructuración de los archivos electrónicos
ESTANDARIZACIÓN
SEISO
1.1. Utilización de los recursos materiales existentes en lugares abiertos
1.2. Utilización de los recursos materiales existentes en lugares cerrados
1.3. Conservación de las instalaciones y recursos materiales
1.4. Control de los problemas de conservación.
CLASIFICACIÓN
SEITON
2.1. Identificaciones y Señalizaciones
2.2. Definición y Adecuación de lugares para el mantenimiento de los recursos






Auditor(es): Solano Caldua, Edwin






En la Tabla 8, se pueden ver los datos que se obtuvieron en el área de 
producción de la empresa, se observa que el nivel de aplicación de las 5S en esta 
área es mínino, y que la Clasificación es la fase que tiene menor nivel con 20%, puesto 
que los productos no están correctamente ubicados. Además, se tiene que resaltar a 
las fases de clasificación y orden, puesto que la empresa no cuenta con espacios 
establecidos para almacenar apropiadamente los materiales. 
 
Tabla 9. Tabulación inicial de 5s. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 9, se puede ver que el nivel de aplicación de las 5 S en el área de 
producción de la empresa TECMAHPLAST S.A.C. es de 38%, donde las demás fases 
no se están utilizando y no poseen el conocimiento necesario para la correcta 
implementación de esta metodología. 
La implementación de esta metodología está enfocada en establecer un 
ambiente laboral agradable, seguro, para lograr que las actividades que se realizan 
dentro de la empresa se ejecuten del mejor modo posible, y de esta manera, contribuir 
a mejorar el entorno de trabajo. 
La empresa cuenta con un registro de indicadores OEE para cada máquina de 
inyeccion de las cuales se observa mensualmente la cantidad de piezas producidas 
reales entre cantidad de piezas producidas teóricas, en la tabla se obseva el 
imcumplimiento de la meta establecida, este indicador nos nuestra que la máquina 
tiene una baja eficacia y por lo tanto una baja productividad. Además de presentar la 
lista de comprobación (chek list) y la base de datos antes de la implementación 
mediante los indicadores. 
FASE PUNTAJE MÁXIMO PORCENTAJE 
Clasificación 4 20 20% 
Orden 6 20 30% 
Limpieza 10 20 50% 
Estandarización 9 20 45% 
Disciplina 9 20 45% 






Se tomaron fotografías de la situación actual de la empresa TECMAHPLAST 
S.A.C. en la cual se puede visualizar el área de trabajo desordenado, materiales 




Figura 14. Área de trabajo en desorden. 
Fuente: Elaboracion propia. 
 
   
 
  Figura 15. Materiales innecesarios en la línea de inyección de plástico. 









Figura 16. Materiales no identificados en la línea de inyección de plástico. 
Fuente: Elaboracion propia. 
 
 
Figura 17. Piso sin señalizar. 
Fuente: Elaboracion propia. 
 
Medición de indicadores antes de la implementación de las 5 “S” 
Para hacer una evaluación sobre la efectividad de la implementación de las 5 “S” dentro 





necesariamente se tiene que establecer qué se pretende mejorar del área de trabajo, 
por ende, se recolectaron los datos que permitirán medir un antes y después de la 
implementación y así poder medir que tan efectiva fue la mejora. 
 
Tabla 10. Datos tomados antes de la implementación de las 5 “S” para la fase de Clasificación. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 10, se puede observar el resultado de los datos antes de la 
implementación en la línea de inyección de plástico, estos datos son medidos de forma 
física por medio de la observación, en el cual se encontró un bajo nivel de aplicación 
de las 5s, por deficiencia de clasificación. 
 
Tabla 11. Datos tomados antes de la implementación de las 5 “S” para la fase de Orden. 
 
















Abril 7 25 28%
Mayo 9 27 33%
Junio 11 28 39%
Julio 13 28 46%
Agosto 14 29 48%
















Abril 8 25 32%
Mayo 9 26 35%
Junio 11 26 42%
Julio 11 26 42%
Agosto 13 26 50%






En la Tabla 11, se puede observar el resultado de los datos antes de la 
implementación en la línea de inyección de plástico, donde existe también un bajo 
nivel de aplicación de las 5s, por carecer de orden. 
 
Tabla 12. Datos tomados antes de la implementación para la eficiencia. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Tabla 13. Datos tomados antes de la implementación para la eficacia. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la tabla 12 y 13, se puede distinguir el resultado de los datos antes de la 
implementación en la línea de inyección de plástico, estos datos fueron concedidos 
por la empresa TECMAHPLAST S.A.C, donde se nota claramente que la 
productividad no está en su mejor rendimiento, con un valor de 70%, debido a que no 


















Abril 1800 2170 83%
Mayo 1440 1670 86%
Junio 1440 1700 85%
Julio 1800 2170 83%
Agosto 1440 1770 81%
















Abril 8250 10000 83%
Mayo 6880 8000 86%
Junio 6800 8000 85%
Julio 8320 10000 83%
Agosto 6710 8000 84%






de las 5s se busca disminuir el tiempo de producción, con lo cual genera una impresión 
propicia sobre la productividad de la línea de inyección de plástico y así cumplir con 
la programación establecida. 
 
Aplicación de la mejora 
 
Tabla 14. Alternativas de solución 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 14, se establecieron diferentes alternativas de solución, estas han 
sido examinadas y valoradas de acuerdo con el juicio del Gerente General de la 
empresa y del investigador, la valoración es la siguiente: 1 indica “malo”, 2 “Bueno”, 3 
“Muy Bueno” y 4 indica “Excelente”. Con los resultados obtenidos de esta evaluación, 
se pudo determinar que las 5 S es la mejor alternativa para dar solución al problema 
que presenta la empresa puesto que es sostenible en el tiempo, realizable por su 
practicidad y facilidad de su implementación, y el costo de ejecución es relativamente 
bajo. Esta metodología está apoyada en su base teórica, antecedentes de estudio y 
además de un manual de ejecución paso a paso. 
 
Cronograma de implementación 
A continuación se detallarán las labores que se llevaron a cabo y la programación de 
de todo el proceso de implementación de las 5S. Para poder implementar la 
metodología de las 5 S en la empresa TECMAHPLAST S.A.C, fue necesario el diseño 
de un programa de ejecución donde quedan detalladas todas las actividades que se 
realizarán, el tiempo que durará su ejecución. El cronograma fue elaborado por la 
comisión de las 5 S e inspeccionado por el Gerente General. Este cronograma se 







A LA IMPLEMENTACIÓN 
TOTAL 
Ciclo de Deming 2 3 3 2 10 
5s 3 4 4 3 14 






Tabla 15. Cronograma de actividades. 
 





Implementación de la propuesta 
A continuación, se presentará la ejecución paso a paso de la propuesta en la Tabla 
16. 
 
Tabla 16. Pasos para la implementación de las 5S. 
 
Fuente: Elaboración propia . 
 
Paso 1: Anuncio oficial de la implementación de las 5 “S” 
Para que la empresa TECMAHPLAST S.A.C, se disponga a comenzar la 
implementación se efectuó un diagnóstico situacional de la empresa de este modo se 
pudo concientizar al personal y sobre a la gerencia; todo ello se hizo dando a conocer 






Anuncio oficial de la 
implementacion de las 5s 
por Gerencia General 
Realización del diagnóstico (recorrido por las áreas y trabajo).    
Reunión inicial con Gerencia General presentación de resultados del 
recorrido justificacion de la implementacion     Anuncio de introducción 
del programa 5s y compromiso por parte de la organizacion 
2 
Creación del comité 5s y 
grupos de apoyo 
Crear comité de dirección integrado por miembros de los distintos 
departamentos o áreas estratégicas de la empresa. 
3 
Definición y elaboración 
de afiches (Promocionar 
las 5s). 
Elaboracion de afiches y boletines para fomentar las 5s. 
Crear un lugar de información, puede ser un mural o una pizarra que 
mantenga informados a nuestros colaboradores. 
Se hará uso de videos para fomentar la metodologia 5s. 
4 
Capacitación a los lideres 
de la implementación y 
se establece los objetivos 
de las 5s 
Se realiza el Plan de capacitación. 
La capacitación se inicia con los lideres del 
Comité 5s. 
Explicación de los Objetivos de las 5S a todos los colaboradores. 
5 
Elaboración del plan de 
actividades de la 
implementación de las 5s 
Se diseña un plan maestro de Implementación de 5s. 
Diagrama de Actividades. 
6 
Implementación y 
Ejecución de Seiri 
Se identifica el área a mejorar en este caso es el área de almacén. 
Se realizan las notificaciones de desecho. Se identifica los elementos 
innecesarios. Colocación de tarjetas rojas. 
Se realiza el informe de notificación. Auditoria de la primera S. 
7 
Implementación y 
Ejecución de Seiton 
Se analiza la frecuencia de uso de los elementos Se define el lugar de 
colocación de los objetos. Se rotulan el lugar y se ordena los objetos. 
Señalización de pisos. 
Auditoria de segunda S. 
8 
Implementación y 
Ejecución de Seiso 
Se asigna responsabilidades de limpieza. Se continua con el desarrollo 
de las tres S's anteriores. 
Auditoria de tercera S. 
9 
Implementación y 
Ejecución de Seiketsu 
Establece medidas preventivas. Se presenta proyectos de mejora. 
Auditoria de cuarta S. 
10 
Implementación y 
Ejecución de Shitsuke 
Se refuerza los valores de lealtad, puntualidad y responsabilidad. 
Auditoria de la quinta S. 
Auditoria General 
11 Auditoria Sorpresa 
Se realiza una auditoria sorpresa en el mes mayo en la última semana, 






mejorar la calidad de sus productos y/o servicios, su productividad y por ende los 
beneficios de la empresa. 
La idea de implementar la metodología de las 5 S nació de los problemas que 
presentaban la línea de inyección de plástico de la empresa por lo cual surgió la 
necesidad de elaborar un informe completamente datallado para presentarlo al 
gerente. 
El día 01/08/2017 se llevó a cabo una primera junta, con la participación de los 
jefes de área y demás trabajadores del área, el área responsable de dirigir la junta fue 
la Gerencia General, la cual tuvo una duración de aproximadamente una hora. 
La Gerencia General, en todo momento del proceso de implementación 
demostró compromiso con el desarrollo eficaz de la metodología, motivando a cada 
uno de los empleados para que se involucre y se comprometa a dar el 100% de si 
mismos para lograr el éxito no sólo empresarial o profesional sino también personal 
ya que esta metodología inculca disciplina. 
 
Paso 2: Creación del comité de las 5S 
Basados en el organigrama de la empresa, la Gerencia General conforma un equipo 
de trabajo, encargado de encabezar el proceso de ejecución de la metodología de 
las 5S en la empresa, al cual se le denominará “Comité 5 S”. A este equipo se le 
entregará toda la información adecuada referente al tema en estudio. Es aquí cuando 
el comité inicia sus labores elaborando el cronograma de actividades, cada cual con 
su respectivo responsable en un Diagrama de Gantt. 
El comité 5s está constituido por el Gerente que viene a ser el presidente del 
comité y el operador de la línea de inyección de plástico con el cargo de secretario, 
juntamente con los facilitadores que vienen a ser los jefes.  
En la Figura 18, se muestra la reunión realizada con la Gerencia General, jefes 
de área y asistentes, estableciendo acuerdos y compromisos con todos los 









 .  
Figura 18. Primera reunión con alta gerencia 
Fuente: Elaboración propia. 
 
  









Figura 19. Estructura de comite 5s. 
Fuente: Recursos humanos de TECMAHPLAST S.A.C. 
 
Asimismo, se elaboró un reporte de obligaciones o funciones donde los 







Tabla 17. Cuadro de responsabilidades del Comité 5s. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Paso 3: Definición y elaboración de af iches 
El encargado de producir carteles y/o baners e incentivar las 5 S dentro de la 
empresa TECMAHPLAST S.A.C fue el secretario del Comité de 5 S, quien se 
encargó también de instituir el lema, de los materiales para las capacitaciones y de 
las coordinaciones entre todos para una mejor comprensión de la metodología. 
 
 
Figura 20. Cartel impreso de la 5 S. 
Fuente: Elaboración propia. 
RESPONSABILIDADES TAREAS 
Planear 
Encargado: Edwin Solano Caldua 
Elaborar planes para el desarrollo de las actividades. 
Promocionar las actividades. 
Gestionar los recursos necesarios para su implementación. 
Hacer 
Encargado: Edgar Ivan Ascencio 
Coordinar la actividades de capacitación en el tema 5S. 
Convocar y dirigir las reuniones 5S. 
Fomentar la integración del personal como un solo equipo de trabajo. 
Animar al personal a que colaboren con un espíritu de trabajo en equipo. 
Participar en el desarrollo de las actividades 5S. 
Verificar 
Encargado: Edgar Ivan Ascencio 
Dar seguimiento a los planes definidos. 
Realizar inspecciones o auditorias relacionadas con las 5S. 
Actuar 
Encargada: Edwin Solano Caldua 
Fomentar la implementación de actividades de mejora. 
Velar por el cumplimiento de las acciones. 






Paso 4: Capacitación de los líderes de la implementación de las 5 S 
Cada capacitación tuvo una duración de 20 horas fragmentadas en cuatro 
sesiones. Las dos primeras se llevaron a cabo con la  colaboración del Comité de 
las 5 S, trabajadores de la empresa y  también algunos clientes que la empresa invitó 
para que participaran y se sintieran parte de la empresa y del cambio que se estaba 
generando, además de dar una mejor imagen externa, la primera sesión se realizó 
con el expositor Ing. Frank Salazar Quintanilla, el jueves 27 de octubre de 2017 con 
una duración de 5 horas. 
Las siguientes sesiones se realizaron en las siguientes fechas: lunes 30 de 
octubre, 01 de noviembre y viernes 03 de noviembre; todas con una duración 
de 5 horas. Todas las capacitaciones supervisadas por el Comité de las 5 S. 
Las capacitaciones se realizaron en las instalaciones de la empresa, 
enviando invitaciones con 10 días de anticipo a través de un correo electrónico. 
Durante esta capacitación se aprovechó para motivar a los empleados para que 
puedan expresar e intercambiar sugerencias e ideas, con el fin de generar una 
intervención más libre. 
 
Paso 5: Elaboración del plan de actividades de la implementación de las 5s 
En la tercera sesión, se llevó a cabo el plan de actividades del programa de 
capacitaciones, puesto que, a partir de esta tercera sesión ya no se contaba con la 
participación de los clientes, para dar inicio a la implementación de las 5 S dentro 
de la empresa en la primera semana de setiembre. 
 
Paso 6: Implementación y ejecución de Seiri 
Durante la actividad de la empresa se van acumulando diversos materiales o 
herramientas de trabajo que con el tiempo se van convirtiendo en obsoletos o se 
devalúan. Este problema es muy importante debido a que el área de trabajo se 
convertiría en una bodega caótica, es por ello por lo que se debe concientizar a todos 
los trabajadores sobre la importancia del tema. Para este paso, se tuvieron en 







Figura 21. Disposiciones finales según el estado de los elementos. 
Fuente: Rodríguez (estrategia de las 5S). 
                                   
En la Figura 21, se detalla ciertos criterios generales que se utilizaron para 
clasificar los materiales, cada una con una disposición final acorde a su necesidad. 
En esta fase del proceso de implementación se hace uso de la “regla de las 48 
horas”, que consiste en retirar todo aquello que esté en una determinada área de trabajo 
y que no se use en más de 48 horas. 
Se identificó primero el área que necesitaba mejorar su situación, en este caso 
el área de producción en la línea de inyección de plástico. Ya en el proceso de 
implementación, se hicieron uso de las notificaciones de desecho, que fueron 
creadas y establecidas por el Comité 5 S. 
Luego se pasó a identificar los materiales innecesarios, poniéndoles tarjetas 
rojas y finalmente, se procedió a elaborar un informe de notificación para su registro.  













 Figura 22. Materiales innnecesarios marcados con tarjeta roja. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
Figura 23. Modelo de una Tarjeta roja. 



















Material y artículos de limpieza


















Tabla 18. Registro de materiales innecesarios. 
 
Fuente: TECMAHPLAST S.A.C. 
  
 En la Tabla 18, se visualizan los materiales que serán desechados, la 
mayoría de estos no corresponden al área de estudio, y solo obstaculizan una 
buena clasificación de los materiales y solo ocasionan tiempos muertos en la 
búsqueda de los materiales que se requieren en la producción. 
 
 Auditoria de la primera S - Clasificación 
Durante el desarrollo de la fase de clasificación, se observó disposición de los 














PAGINA 1 de 1
N° Fecha Propuesta por Área Artículo Ubicación Cantidad Categoría
1 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Balde pintura Pasadizo 5 innecesario
2 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Casco blanco Máquina 1 innecesario
3 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Lentes de soldar Máquina 1 innecesario
4 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Piezas de plancha Pasadizo 20 innecesario
5 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Caja de herramienta Máquina 1 innecesario
6 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Parihuelas Pasadizo 10 innecesario
7 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Cilindro de aceite Consumible 4 innecesario
8 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Balde de limpieza Máquina 2 innecesario
9 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Escoba Pasadizo 2 innecesario
10 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción escalera de aluminio Consumible 1 innecesario
11 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Partes de andamio Consumible 4 innecesario
12 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Brocha Máquina 2 innecesario
13 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Martillo Máquina 1 innecesario
14 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Documentaciones Máquina 10 innecesario
15 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Mochila Máquina 1 innecesario
16 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Botellas Consumible 200 innecesario
17 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Plumones Máquina 3 innecesario
18 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Pizarra Pasadizo 1 innecesario
19 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Cartones Consumible 10 innecesario
20 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Etiquetas Consumible 500 innecesario
21 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Llaves Máquina 7 innecesario
22 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Tapers Máquina 3 innecesario
23 1/04/2017 Edgar Ascencio Producción Escritorio Consumible 1 innecesario
24 2/04/2017 Edgar Ascencio Producción Manguera Pasadizo 1 innecesario
































llevaron a cabo en el tiempo programado y las capacitaciones sirvieron para 
reforzar lo que ya se aprendió. 
 Se efectuó una auditoria de la primera fase, la cual se calificó de la siguiente 
manera: 
0 = La implementación es nula. 
1 = Tiene 30% de cumplimiento. 
2 = 65% de cumplimiento. 
3 = 90% de cumplimiento. 
 En la Tabla 19, se muestra una valoración de 22 sobre 30  puntos, lo cual 
nos da un nivel de implementación de 66% para la fase de clasificación. 
 
Tabla 19. Auditoria de la primera S. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Paso 7: Implementación y ejecución de Seiton 
Lo primero que se hizo en este paso fue investigar la frecuencia de uso de los 
materiales necesarios y la documentación en el área de estudio. 
Luego se procedió a ordenar todos los materiales debidamente identificados, 
nombrados y ubicados en su lugar de destino, igualmente, se procedió a limpiar 
toda el área de trabajo luego de haber eliminado todos los materiales innecesarios. 
Al mismo tiempo, se hizo la demarcación de los pisos y las paredes con 
señaléticas de acuerdo con las normas establecidas por la entidad regente 
para la empresa y defensa civil. 
FORMATO DE EVALUACIÓN Calif. 
1 Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado para su uso 2
2 Los Stand se encuentran en buenas condiciones de uso 3
3 Existen objetos sin uso en los pasillos 2
4 Pasillos libres de obstáculos 2
5 Las mesas de trabajo están libres de objetos sin uso 2
6 Se cuenta con solo lo necesario para realizar un buen despacho 2
7 Los cajas se encuentran bien ordenados 2
8 Se ven partes o materiales en otras áreas o lugares diferentes a su lugar asignado 2
9 Es difícil encontrar lo que se busca inmediatamente 2







Se acomodaron los materiales apropiadamente permitiendo que se tenga una 
vista periférica y tener un mejor control sobre ellas, y de este modo evitar pérdidas 
de tiempo en buscar algun material, herramienta o equipo que se requiera.   
En la Figura 24, se ordenan los materiales que se encontraban en la línea 
de inyeccion de plástico, ya que anteriormente estaban desordenados, por lo 
que generaba caos y desperdicio de tiempo en buscar los materiales 
necesarios para la producción. 
 
 
Figura 24. Área de consumibles despejada. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
Figura 25. Señalización del área de producción. 





Auditoria de la segunda S (Ordenar) 
Esta etapa se llevó a cabo exitosamente porque los trabajadores estuvieron 
comprometidos y enfocados con la implementación de las 5 S. El tiempo que 
destinó a esta actividad se llegó a cumplir con exactitud. 
 
Tabla 20. Auditoria de la segunda S. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 20, se presenta una valoración de 16 sobre una puntuación de 
21, del cual se obtiene un nivel de orden de 68.57% dentro del área de 
producción en la línea de inyección de plástico. 
Se realizó la auditoria de la segunda S, la cual fue calificada de acuerdo 
con la guía anteriormente mencionada. 
 
 
Figura 26. Materiales reubicados en el lugar correspondiente. 
Fuente: Elaboración propia. 
FORMATO DE EVALUACIÓN Calif. 
11 Las áreas están debidamente identificadas 2
12 No hay productos de diferente codificación encimadas en los pallets 2
13 Los botes de basura están en el lugar designado para cada área 2
14 Los lugares de almacén están demarcados 3
15 Los productos terminados están ubicados correctamente 2
16 Los cajones de las mesas de trabajo están debidamente organizados y sólo se tiene lo necesario 3







Paso 8: Implementación y ejecución de Seiso 
Se deteminó que el área que se ejecutará la fase de limpieza es el área de 
producción en la línea de inyección de plástico, se establecieron las herramientas 
y productos de limpieza a usar, como por ejemplo: recogedores, escobas, guantes, 
detergente y desinfectante que de acuerdo con la hoja de requerimientos se tuvo 
que adquirir todos los artículos mencionados. 
Se procedió a asignar responsables de limpieza por día, estableciendo un 
tiempo de limpieza de 5 a15 minutos cada día con la finalidad de que el trabajador 
se acostumbre a ver su lugar de trabajo siempre limpio y se sienta identificado. 
El 23/12/2017 se llevó a cabo una limpieza general e intensiva en la cual se tuvo 
la participación de los jefes, el comité 5 S y el gerente general de la empresa, 
también se continuó con las actividades de las fases preliminares. 
                     
  
 Figura 27. Limpieza en la línea de inyección de plástico. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Se procedió a limpiar en toda la línea de inyeccion de plástico con el personal 
de limpieza de las cuales se pudo eliminar los focos de suciedad y asi se obtuvo un 
mejor ambiente de trabajo. 
 
Tabla 21. Asignación de responsabilidades de limpieza. 
 





 MAQUINA PASILLOS 
AREA DE 
CONSUMIBLES 
Lunes  Edgar Ascencio   x x 
Martes Bryan Garrido   x   
Miercoles Moises Contreras x   x 
Jueves Frank Salazar   x   
Viernes Rogelim Saavedra x     





Las actividades de limpieza serán rotativas, donde las hojas de control serán 
actualizadas cada quince días con la finalidad de que puedan participar de las 
actividades todos los trabajadores involucrados en el proceso y el área de trabajo 
siempre este ordenado y limpio. 
 
Tabla 22. Lista de Chequeo Orden y Limpieza. 
 
Fuente: Elaboración Área de Producción en TECMAHPLAST S.A.C. 
 
Auditoría de la tercera S (Limpieza) 
La limpieza en el área de producción en la línea de inyección de plástico se 
ejecutó con normalidad puesto que es una actividad sencilla de realizar respecto 
a las demás fases de la metodología, para lo cual se lleva un formato de control 
para inspeccionar el orden y la limpieza. 
Se efectuó la auditoria de la tercera fase, la cual fue estimada de acuerdo 
con la valoración anterior. 
En la Tabla 23, se muestra una valoración de 13 sobre 18, lo cual refleja 
un nivel de implementación de la fase de limpieza con 65% dentro del área de 
producción en la línea de inyección de plástico, con lo que nos indica el buen 
cumplimiento de esta fase. 
 LISTA DE CHEQUEO - EVALUACION ORDEN Y LIMPIEZA 
EMPRESA: TECMAHPLAST         S.A.C 
      Área: 
Produccion 




REALIZADO POR:         Edgar Ivan Ascencio Mateo 
Evaluación Si No 
¿Los suelos están limpios, secos, sin desperdicios ni materiales 
innecesarios? 
X   
¿Las vias de circulación del área de trabajo se pueden utilizar conforme a su 
uso con total seguridad para el personal y vehiculos que circulen por ellas? 
X   
¿Los pasillos y zonas de transito estan libres de obstaculos? X   
¿Se encuentran llimpias los espacios de almacenamiento? X   
¿Los productos estan ubicados correctamente? X   
¿Cada producto tiene un lugar especifico? X   
¿Los productos y documentación del almacen estan rotulados? X   
¿Existe una mejor planificación de stock? X   





Tabla 23. Auditoria de la tercera S. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Paso 9: Implementación y ejecución de Seiketsu 
Se realizó, en primer lugar, una capacitación, donde se tuvo la participación del 
personal del área involucrada, dando diferentes puntos de vista sobre el progreso 
de la implementación desde su propia experiencia; se les dio a conocer el plan de 
actividades que se llevaría a cabo estapa por etapa, como, por ejemplo: Creación 
de Políticas de orden limpieza. Asignar actividades bajo responsabilidad; 
integración de actividades de clasificación, organización y limpieza; 
establecimiento de plan de control y seguimiento. 
En este paso se estandarizaron las tres fases anteriores de la metodología, 
con la finalidad de optimizar los resultados que hasta el momento se obtuvieron. 
Para esto se realizaron las siguientes actividades: 
- Auditorías de las 5 fases de la metodología realizado por el Comité 5 S, con 
la ayuda de Gerencia. 
- Juntas de corta duración para coordinaciones menores del proceso de 
implementación de las 5 S. 
- Establecer la ejecución de la limpieza diaria de 5 a 15 minutos. 
- Programar como mínimo tres veces al año una limpeza intensa y 
completa. 
- Incentivar al mejor trabajador con bonos dinerarios. 
- Todos tienen la obligación de conocer y aplicar las políticas y normas que se 
establecieron en el programa de las 5 S. 
- Todos tienen la responsabilidad de mantener un lugar de trabajo óptimamente 
ordenado y limpio de acuerdo con el programa 5S. 
FORMATO DE EVALUACIÓN Calif. 
18 Los escritorios se encuentran limpios 2
19 Los pasillos de almacén se encuentran limpias 2
20 Piso está libre de polvo, basura, componentes y manchas 3
21 Los stand donde ubican los productos están limpias 2
22 Los escritorios están libres de polvo, manchas o residuos. 2







- La responsabilidad de que los trabajadores sepan y comprendan la 
metodología de las 5 S es de cada jefe de área. 
- Se tiene que preparar y capacitar a los nuevos trabajadores que ingresan sobre 
la metodología 5S mediante charlas de inducción. 
- Bajo los principios de prevención de la metodología 5 S, evitar riesgos desde 
su origen es uno de los más importantes que se tomó en cuenta, puesto que 
permite tomar las medidas correctivas y poder eliminar la causa de raíz. 
- Todos los trabajadores están en la obligación de cuidar sus herramientas y 
materiales de trabajo, mantenerlos en orden; y de dejar su área de trabajo 
ordenada y limpia al concluir su turno. 
 
Auditoria de la cuarta S (Estandarización) 
La auditoría se basa de un monitoreo de las tres fases anteriores. La fase de 
estandarización propone normas y políticas con el fin de preservar el orden y la 
limpieza del área de labores. 
 
Tabla 24. Auditoría de la cuarta S. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 24, se muestra una valoración de 11 sobre 15, lo cual indica 
un grado de implementación de la fase de limpieza de 66% en la línea de inyección 
de plástico, por ende, si se cumple con la implementación. 
 
Paso 10: Implementación y ejecución de Shitsuke 
Se establecieron normas y políticas que servirán como base para el 
desarrollo de este paso. Las labores estalecidas en el programa de 
implementación de las 5 S se debe volver una rutina para el trabajador, de este 
FORMATO DE EVALUACIÓN Calif. 
24 Todos los stand cumplen con el requerimiento del area de despacho 3
25 El personal usa la vestimenta adecuada dependiendo de sus labores 2
26 Existen instrucciones claras de orden y limpieza 1
27 Todo los instructivos cumplen con el estándar 3







modo, se genera autodisciplina. Las cabezas de la organización deben ser los 
primeros en llevarlo a cabo para que el resto de los trabajadores lo tomen como 
ejemplo.  
Se definieron las siguientes actividades para fomentar la participación del 
personal, y son: 
- Incentivar la comunicación a todo nivel. 
- El Comité 5s y los grupos de trabajo deben estar en constante coordinación. 
- Todas las actividades establecidas en el programa de implementación deben 
estar dentro del horario laboral. 
- Cada actividad que se realice debe estar claramente definida. 
- Impartir constantes capacitaciones para incentivar el trabajo en equipo. 
- Realizar una retroalimentación de lo aprendido para evaluar el progreso y la 
adquisición de conocimientos impartidos. 
- Fomentar siempre la autodisciplina y las buenas prácticas. 
 
Auditoria de la quinta S (Disciplina) 
La auditoría de esta fase se basa en dar seguimiento de la ejecución de las cuatro 
eses o fases preliminares, es por eso por lo que solo se trabaja con una 
evaluación cualitativa y no se da valoración a ningún ítem evaluado.  
 
Tabla 25. Auditoria de la quinta S. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Paso 11: Auditoria Sorpresa 
El 22/02/2018 se llevó a cabo la auditoría sorpresa, denominada así porque se 
quizo realizar una última evaluación del nivel de aplicación de la metodología 5 S 
después de cierto tiempo de haber terminado todo el proceso, y de confirmar cuánto 
29 Eiste un programa de aplicación de 5 S Sí
30 Se identifica la causa ráiz de la problemática en las 5 S Sí
31 Se realiza la limpieza de forma continua Sí
32 Existe mejora luego de la implementación de las 5 S Sí






de esta nueva cultura se conservó o se impregnó en el trabajador. Los resultados 
de esta auditoría se puede ver en la Tabla 26. 
 
Tabla 26. Auditoria general en la empresa TECMAHPLAST S.A.C 
 
Fuente: TECMAHPLAST S.A.C. 
 
 
FORMATO DE EVALUACIÓN Calif. 
1 Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado para su uso 3
2 Los Stand se encuentran en buenas condiciones de uso 2
3 Existen objetos sin uso en los pasillos 3
4 Pasillos libres de obstáculos 3
5 Las mesas de trabajo están libres de objetos sin uso 3
6 Se cuenta con solo lo necesario para realizar un buen despacho 2
7 Los cajas se encuentran bien ordenados 3
8 Se ven partes o materiales en otras áreas o lugares diferentes a su lugar asignado 2
9 Es difícil encontrar lo que se busca inmediatamente 3
10 El área de almacén está libre de cajas .bidones o cilindros 3
27
11 Las áreas están debidamente identificadas 3
12 No hay productos de diferente codificación encimadas en los pallets 3
13 Los botes de basura están en el lugar designado para cada área 2
14 Los lugares de almacén están demarcados 3
15 Los productos terminados están ubicados correctamente 3
16 Los cajones de las mesas de trabajo están debidamente organizados y sólo se tiene lo necesario 3
17 Todas las identificaciones en los estantes de material están actualizadas y se respetan 3
20
18 Los escritorios se encuentran limpios 3
19 Los pasillos de almacén se encuentran limpias 2
20 Piso está libre de polvo, basura, componentes y manchas 3
21 Los stand donde ubican los productos están limpias 3
22 Los escritorios están libres de polvo, manchas o residuos. 2
23 Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida 3
16
24 Todos los stand cumplen con el requerimiento del area de despacho 3
25 El personal usa la vestimenta adecuada dependiendo de sus labores 3
26 Existen instrucciones claras de orden y limpieza 3
27 Todo los instructivos cumplen con el estándar 3










Regular Bien Excelente 
 
> 50 % 
 
> 70 % 
 
> 90 % 
 
Tabla 27. Auditoria Sorpresa de las 5s. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 27, se puede observar la puntuación de las cuatro eses valoradas 
en las auditorías realizadas, en la cual no se toma en cuenta la disciplina, ya que 
esta última S, impulsa a la realización y sostenimiento de anteriores. 
 
  
Figura 28. Nivel de las 5 S (Auditoría sorpresa). 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Figura 28, se observa el porcentaje de las 5s pasado casi 20 días de 
las actividades de implementación, donde es notable que el nivel alcanzó un 
82.5% después de la implementación, por lo que de acuerdo con el rango de 


























Después de haber concluido con la implementación de las 5 S, se realizó 
nuevamente una evaluación como la que se realizó antes de la implementación 
con la misma valoración que se muestra en el Anexo 3.  
 
Tabla 28. Evaluación de las 5 S después de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 28, se distingue un incremento considerable de la metodología 
de las 5 S, la fase que tiene mayor calificación es la fase de clasificación, ya que se 
realizó una buena eliminación de materiales innecesarios, que da como resultado, 


































PROMEDIO 4° Y 5° S
PROMEDIO 5S
5.1. Autodisciplina en la práctica de las 5S
5.2. Autodisciplina en el cumplimento de normas, reglas y procedimientos de trabajo
5.3. Pro-actividad para mejoras de las 5S
5.4. Autodisciplina en el mantenimiento de la estructura de archivos electrónicos  




3.1. Nivel de Limpieza (suciedad provocada por falla de las personas)
3.2. Control de las fuentes de suciedad (si hay)
3.3. Sistemática de Limpieza




4.2. Higiene y Salud
4.3. Sistemática para Mantener las 3S
4.4. Estructuración de los archivos electrónicos
ESTANDARIZACIÓN
SEISO
1.1. Utilización de los recursos materiales existentes en lugares abiertos
1.2. Utilización de los recursos materiales existentes en lugares cerrados
1.3. Conservación de las instalaciones y recursos materiales
1.4. Control de los problemas de conservación.
CLASIFICACIÓN
SEITON
2.1. Identificaciones y Señalizaciones
2.2. Definición y Adecuación de lugares para el mantenimiento de los recursos






Auditor(es): Solano Caldua, Edwin






sintió comprometido con la metodología, mostrándose en todo momento muy 
prestos a instruirse en cada capacitación que se les impartió. 
 
Tabla 29. Comparación de las 5 S. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
Figura 29. Gráfica de comparación del nivel de las 5 S antes y después de la implementación. 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Figura 29, se contempla un incremento del porcentaje de la metodología 
5 S después de la implementación, con un resultado de 38%, comparado con un 
resultado de 83% antes, lo cual da una variación del 45%, por lo que se puede 
afirmar que la implementación de las 5 S fue de gran ayuda para mejorar los 
problemas dentro del área de producción en la línea de inyección de plástico de la 
empresa TECMAHPLAST S.A.C. 
 
 
Fase Antes Despues 
Clasificación 4 19 
Orden 6 16 
Limpieza 10 16 
Estandarización 9 15 
Disciplina 9 17 






Medición de indicadores después de la implementación 
 
Clasificación 
Al concluir las actividades del programa de implementación, se necesita conocer el 
grado de evolución que se ha tenido en el área de trabajo a través de los 
indicadores de medición, los cuales fueron evaluados entre los meses de octubre 
a diciembre al término de la implementación, y posteriormente los meses de 
enero a marzo para comprobar la continuidad de la metodología. 
 
Tabla 30. Medición de la clasificación después de la implementación de las 5S. 
 
Fuente. Elaboración propia. 
 
En la tabla 30, se puede observar que hay un considerable aumento de 
porcentaje de clasificación (80%) frente a 41% que se había obtenido antes de la 




Tabla 31. Medición del indicador Orden después de la implementación de las 5S. 
 















Octubre 19 32 59%
Noviembre 25 35 71%
Diciembre 29 37 78%
Enero 32 37 86%
Febrero 35 38 92%
















Octubre 15 27 56%
Noviembre 18 28 64%
Diciembre 23 28 82%
Enero 25 29 86%
Febrero 27 30 90%






En la Tabla 31, se puede observar también un incremento gradual importante 
en este indicador, de 42% antes a 79% como promedio por los seis meses 
evaluados, de esta manera se logra mejorar un 38% a lo largo de todo el proceso 




Tabla 32. Medición de la eficiencia después de la implementación de las 5S. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 32, se observa que la eficiencia se ha incrementado dando un 




Tabla 33. Medición de la eficacia después de la implementación de las 5S. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 33, se observa que la eficacia ha tenido un incremento con un 


















Octubre 1440 1700 85%
Noviembre 1440 1670 86%
Diciembre 1800 2100 86%
Enero 1400 1610 87%
Febrero 1440 1630 88%
















Octubre 6800 8000 85%
Noviembre 6880 8000 86%
Diciembre 8600 10000 86%
Enero 6950 8000 87%
Febrero 7050 8000 88%









En este capítulo se podrán apreciar los resultados obtenidos de la empresa 
TECMAHPLAST S.A.C. en estudio, después de haber aplicado la metodología de 





Para evaluar este indicador se procedió a contabilizar los materiales necesarios en 
toda la línea de inyección de plástico de la empresa TECMAHPLAST S.A.C, en un 
periodo de 12 meses (abril 2017 a marzo 2018). 
 
Tabla 34. Comparación de la clasificación en la línea de inyección de plástico. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 34, se puede comparar el porcentaje de materiales necesarios 
antes y después de la mejora, evidenciándose un aumento importante, desde 28% 
al inicio de la investigación, culminando con 95% de materiales necesarios 
después de la implementación, el cual es positivo debido a que agilizará los 


















Abril 7 25 28%
Mayo 9 27 33%
Junio 11 28 39%
Julio 13 28 46%
Agosto 14 29 48%
Setiembre 15 30 50%
Octubre 19 32 59%
Noviembre 25 35 71%
Diciembre 29 37 78%
Enero 32 37 86%
Febrero 35 38 92%









Figura 30. Gráfico comparativo de la clasificación antes y después de la implementación de las 5S. 
Fuente. Elaboración propia. 
 
         Orden 
Para evaluar este indicador se procedió a ordenar todos los materiales en la línea 
de inyección de plástico de la empresa TECMAHPLAST S.A.C, en un periodo de 
12 meses. 
 
Tabla 35. Materiales necesarios en su lugar en la línea de inyección de plástico. 
 















Abril 8 25 32%
Mayo 9 26 35%
Junio 11 26 42%
Julio 11 26 42%
Agosto 13 26 50%
Setiembre 13 27 48%
Octubre 15 27 56%
Noviembre 18 28 64%
Diciembre 23 28 82%
Enero 25 29 86%
Febrero 27 30 90%








Figura 31. Gráfico comparativo de orden antes y después de la implementación de las 5S. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Figura 31, se puede comparar el porcentaje de materiales en su lugar 
antes y después de la mejora, evidenciándose un aumento, desde 32% al inicio, 
culminando con 97% de materiales en su lugar después de la implementación, el 
cual es positivo debido a que agilizará el tiempo de búsqueda de los materiales. 
 
Eficiencia (Dimensión 1) 
Para la evaluación de esta dimensión se procedió a tomar los datos de horas 
máquina planeadas en la producción y horas máquina utilizadas en la producción, 
durante un periodo de 12 meses. 
 
En la Tabla 36, se compara la eficiencia antes y después de la mejora, 
lográndose visualizar una mejora en el promedio, con 84% antes y 87% después 











Tabla 36. Comparación de la Eficiencia antes y después de la implementación de las 5 S. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Figura 32, se puede observar la línea de tendencia de la eficiencia hacia 
el incremento, que empieza con un valor de 83% a 85% antes, culminando con 85% 
a 88% después de la implementación de las 5 S. 
 
 
Figura 32. Gráfico comparativo de la eficiencia antes y después de la implementación de las 5S. 


















Abril 1800 2170 83%
Mayo 1440 1670 86%
Junio 1440 1700 85%
Julio 1800 2170 83%
Agosto 1440 1770 81%
Setiembre 1800 2120 85%
Octubre 1440 1700 85%
Noviembre 1440 1670 86%
Diciembre 1800 2100 86%
Enero 1400 1610 87%
Febrero 1440 1630 88%








Para la evaluación de esta variable se procedió a tomar los datos de la producción 
diaria en la línea de inyección de plástico, es decir, las piezas obtenidas y las 
piezas planeadas en la producción, durante un periodo de 12 meses. 
 
Tabla 37. Comparación de la Eficacia antes y después de la implementación de las 5 S. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 37, se compara la eficacia antes y después de la mejora, 
lográndose visualizar una mejora en el promedio, logrando 84% antes y 87% 
después de la implementación de las 5 S. 
En la Figura 33, se observa el incremento de la eficacia con un valor inicial de 
83% que va aumentando a lo largo de los meses evaluados antes y después de la 






















Abril 8250 10000 83%
Mayo 6880 8000 86%
Junio 6800 8000 85%
Julio 8320 10000 83%
Agosto 6710 8000 84%
Setiembre 6600 8000 83%
Octubre 6800 8000 85%
Noviembre 6880 8000 86%
Diciembre 8600 10000 86%
Enero 6950 8000 87%
Febrero 7050 8000 88%









Figura 33. Gráfico comparativo de la eficacia antes y después de la implementación de las 5S. 






Figura 34. Gráfico comparativo de la Productividad antes y después de la implementación 5 S. 











En la Figura 34, se puede distinguir que la implementación de las 5 S ha 
mejorado la productividad en 5%, ya que anteriormente se tenía como 
productividad un 70% y actualmente un 75%. 
 
Estadística inferencial 
Para este análisis se hará uso del del software SPSS versión 25, efectuando la 
prueba de normalidad, comparación de medias para cada indicador y contrastación 
de las tres hipóstesis que se plantearon en la investigación. 
 
Análisis de la hipótesis general 
Para realizar la contrastación de la hipótesis general, primero determinaremos si 
los datos correspondientes a la productividad antes y después tienen un 
comportamiento paramétrico o no, para lo cual se procede a la prueba de 
normalidad mediante el uso del estadígrafo de Shapiro Wilk; ya que los datos 
tomados son 6.  
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de tienen un comportamiento paramétrico. 
 
Tabla 38. Prueba de Normalidad de productividad antes y después con Shapiro Wilk. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 38, se puede observar que la significancia de la productividad 
antes es 0.324 y después 0.801, ambos resultados son mayores a 0.05, por ende 
y de acuerdo con la regla de decisión, se asume el uso de un estadígrafo 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad Antes ,194 6 ,200* ,891 6 ,324 
Productividad Después ,200 6 ,200* ,958 6 ,801 
 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 






paramétrico para el análisis de contrastación de la hipótesis general, por 
consiguiente, se hará uso de la prueba t de Student. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La implementación de las 5s no mejora la productividad en la línea de inyección 
de la empresa TECMAHPLAST S.A.C. 
Ha: La implementación de las 5s mejora la productividad en la línea de inyección 
de la empresa TECMAHPLAST S.A.C. 
 
Regla de decisión: 
Ho: µPa ≥ µPd 
Ha: µPa < µPd 
 
Tabla 39. Comparación de medias de la productividad antes y después. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 39, se muestra que la media de la productividad antes (70.17) es 
menor que la media después (75.17), por ende se rechaza la hipótesis nula, y se 
acepta la hipótesis planteada en la investigación, por consiguiente queda en 
evidencia que la implementación de las 5s mejora la productividad en la línea de 
inyección de la empresa TECMAHPLAST S.A.C. 
Para confirmar que el análisis realizado es correcto, se procede a realizar el 
análisis mediante la prueba t de Student a ambas productividades. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 









Productividad antes 6 70.17 2.401 68 74





Tabla 40. Prueba t de Student para la Productividad. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
De Tabla 40, se puede confirmar que la significancia es de 0.021, por lo que, 
de acuerdo con la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
implementación de las 5s mejora la productividad en la línea de inyección de la 
empresa TECMAHPLAST S.A.C. 
 
Análisis de la hipóstesis específica 1 
Se procederá a realizar la prueba de normalidad para determinar el comportamiento 
de lo datos a través del estadígrafo de Shapiro Wilk. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos tienen un comportamiento paramétrico. 
 
Tabla 41. Prueba de normalidad de la eficiencia antes y después de la implementación. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 41, se puede observar que la significancia de la eficiencia antes 
es de 0.566 y después 0.415, dado que la eficiencia antes y después es mayor a 
0.05, se hará uso de la prueba t de Student para el análisis de contrastación de la 










Productividad Después - 
Productividad Antes










Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficiencia Antes ,238 6 ,200* ,928 6 ,566 
Eficiencia Después ,209 6 ,200* ,907 6 ,415 
 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 






Contrastación de la hipótesis especifica 1 
Ho: La implementación de las 5 S no mejora la eficiencia en la línea de inyección 
de la empresa TECMAHPLAST S.A.C. 
Ha: La implementación de las 5 S mejora la eficiencia en la línea de inyección de la 
empresa TECMAHPLAST S.A.C. 
 
Regla de decisión: 
Ho: µEa ≥ µEd 
Ha: µEa < µEd 
 
Tabla 42. Comparación de medias de la eficiencia antes y después. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
De la tabla 42, se puede comprobar que la media de la eficiencia antes es (86.83) 
es menor que la media de la eficiencia después (86.67), por lo que se rechaza la 
hipótesis nula, afirmando que la implementación de las 5 S mejora la eficiencia en 
la línea de inyección de la empresa TECMAHPLAST S.A.C. 
Una vez más, corroboraremos si el análisis de la eficiencia ha sido correcto, y 
procederemos al análisis mediante el pvalor de la prueba t de Student. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
 
Tabla 43. Prueba t de Student de la eficiencia. 
 





Eficiencia antes 6 83.83 1.835 81 86
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De tabla 43, se tiene que la significancia es de 0.038, y de acuerdo con la 
regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la implementación 
de las 5 S mejora la eficiencia en la línea de inyección de la empresa 
TECMAHPLAST S.A.C. 
 
Análisis de la hipóstesis específica 2 
Para la eficacia antes y después se procederá a realizar la prueba de normalidad 
mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk y de esta manera se evaluará el 
comportamiento de los datos. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
Tabla 44. Prueba de normalidad de eficacia antes y después con Shapiro Wilk. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla 44, se puede observar que la significancia de la eficacia antes es 
de 0.110 y después 0.415, ambas son mayores que 0.05, por tanto, se concluye por 
regla de decisión que los datos tomado tienen un comportamiento paramétrico y, por 
consiguiente se utilizará la prueba t de Student para la contrastación de la hipótesis. 
 
Contrastación de la hipótesis especifica 2 
Ho: La implementación de las 5s no mejora la eficacia en la línea de inyección de la 
empresa TECMAHPLAST S.A.C. 
Ha: La implementación de las 5s mejora la eficacia en la línea de inyección de la 
empresa TECMAHPLAST S.A.C. 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficacia Antes ,285 6 ,138 ,831 6 ,110 
Eficacia Después ,209 6 ,200* ,907 6 ,415 
 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 






Regla de decisión: 
Ho: µEfa ≥ µEfd 
Ha: µEfa < µEfd 
 
Tabla 45. Comparación de medias de la eficacia. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
De la Tabla 45, se puede demostrar que la media de la eficacia antes es (84.00) 
es menor que la media después (86.67), por tanto, se rechaza la hipótesis y se 
acepta la hipótesis planteada en la investigación, afirmando que la implementación 
de las 5 S mejora la eficacia en la línea de inyección de la empresa TECMAHPLAST 
S.A.C. 
Finalmente, para corroborar que el análisis de la eficacia fue certero, 
corroboraremos mediante el análisis del pvalor con la prueba t de Student. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
 
Tabla 46. Prueba t de Student de la eficacia. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
De la tabla 46, se puede ver que la significancia es de 0.021, de acuerdo con 
la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se afirma que la implementación 






Eficacia antes 6 84.00 1.265 83 86
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De acuerdo con los resultados obtenidos con la estadística descriptiva e inferencial, 
la producción en la línea de inyección mejoró gracias a la implementación de las 5 
S. Al reducir el porcentaje de utilización de las máquinas (antes 1933 minutos y 
después, 1793 minutos) se logró incrementar la producción de moldes (antes 7260 
piezas promedio y después 7513 piezas obtenidas, lo cual representa un 3% de 
mejora). Estos resultados son comparables con la investigación de Martínez (2010), 
cuyo título es “Propuesta para la implementación de la metodología de mejora de 
5s en una línea de producción de panes de molde”, quien determinó que con la 
eliminación de los elementos innecesarios y el ordenamiento de las herramientas 
de trabajo, redujo el desperdicio de tiempo, lo que se traduce en una reducción del 
tiempo de ciclo para cada una de las operaciones donde se detectaron problemas, 
es decir, disminuyó de 335 a 238 minutos, que representa el 24% de ahorro en 
tiempo; estas mejoras lograron aumentar la tasa de producción de la línea de 3654 
a 4872 panes, además de las mejoras en cuanto al aspecto visual de la planta, libre 
de elementos innecesarios, con todas las herramientas, pisos y máquinas 
ordenadas y limpias. 
Al igual que en la investigación de Guachisaca y Salazar (2009), cuyo título es 
“Implementación de 5S como una Metodología de Mejora en una Empresa de 
Elaboración de Pinturas”, la implementación de las 5 S en las áreas de reducción y 
envasado (áreas más críticas del proceso productivo), en donde se observó una 
reducción en el tiempo de ciclo de producción y un aumento de la cantidad de 
producto terminado; el autor detalla la reducción del tiempo ciclo total que alcanza 
un valor de 1,1897 minutos por galón antes a 1,1679 minutos por galón, logrando 
así una reducción de 1.83%. Referente a la cantidad de producto terminado, logró 
alcanzar un resultado de 147200 galones al mes antes y 174766 galones/mes, 
alcanzando un 18.72% de mejora; además de que la empresa logró alcanzar un 
ambiente laboral con mayor eficiencia, seguro y confortable. Adicionalmente Zapata 
y Buitrago (2012) complementan la idea confirmando que la metodología de las 5 
S permite organizar, limpiar, y mantener las condiciones adecuadas para un 
ambiente de trabajo productivo.  
También está, Tello (2017) quien aplicó la metodología 5 S para mejorar la 
productividad del departamento técnico de la empresa BELPAC S.A.C., logrando 





después de implementar la metodología), a su vez mejora la eficiencia con 79% 
antes y 92% después, resultado que evidencia un incremento de la eficiencia de 
24% del departamento técnico de dicha empresa, asimismo, la implementación de 
las 5 S, mejoró la eficacia inicial con 70% a 84% final, obteniendo una mejora de 
20%. Estos resultados se lograron gracias a la implementación de estándares de 
eficiencia y eficacia, así como indicadores de orden y limpieza ya que la empresa 
no contaba con controles de procesos o actividades, se implementaron también 
rutinas de inspección y hojas de verificación para monitorear el correcto 
cumplimiento de las actividades y continuar en el camino hacia la mejora continua. 
Caso muy similar a los obtenidos en la presente investigación, pues se demostró 
que la metodología de las 5 S mejora la produtividad de la línea de inyección de 
plásticos de la empresa TECMAHPLAST S.A.C., alcanzando un valor de 5% (70% 
antes a diferencia de 75% después de la implementación), en cuanto a la eficiencia, 
se obtuvo un resultado de 84% antes a diferencia de 87% después, logrando un 
incremento del 3% y, para el caso de la eficacia, se tiene un resultado de 84% antes 
y 87% después, alcanzando un 3% de incremento de la eficacia en la línea de 
inyección.  
A su vez, Tello (2017), analizó el porcentaje de cada una de las 5 S y el porcentaje 
general de la implementación. Obteniendo un resultado general de 77.22%, con lo 
que se puede observar un nivel de implementación bueno al ser mayor de 70%, por 
lo que se evidencia una mejora en cuanto al orden y limpieza del departamento 
técnico tras la implementación de la metodología 5S. Esta calificación también se 
logró en la presente investigación, llegando a un porcentaje general de 82.5% 
puesto que se tiene que llegar a más de 90% para tener una calificación excelente. 
Pero al observar el diagrama radar, se tiene que tanto en la clasificación, orden, 
estandarización y disciplina tienen un porcentaje por encima del 70% por lo que se 
puede observar un buen nivel de implementación, mientras que en la S de limpieza 
se observa un nivel regular de implementación, por lo que este sería un aspecto 
seguir mejorando. Mientras que en el diagrama radar de la presente investigación 
se obtuvo un resultado más parejo, puesto que las cuatro S (clasificación, orden, 









1. La productividad en la línea de inyección de plásticos se incrementó con la 
implementación de las 5 S, obteniendo un porcentaje promedio de 70% antes, 
es decir, para los meses de abril a setiembre; comparado con un resultado de 
75% de productividad después (para los meses de octubre a marzo), por lo que 
se concluye que la productividad ha mejorado en un 5%. 
2. De acuerdo con el análisis inferencial, se concluye que la implementación de las 
5 S mejora la eficiencia, pues con el análisis descriptivo se obtuvo un resultado 
de 87% después, respecto al resultado que se obtuvo antes de la 
implementación con 84%, lo cual indica que la eficiencia ha mejorado en un 3%. 
3. De los resultados obtenidos para la eficacia, se puede concluir que la eficacia 
ha mejorado en un 3%, teniendo un valor de 84% antes y un 87% después de 
la implementación. 
4. Para el caso del los indicadores de Clasificación y Orden, se obtuvo también un 
incremento gradual, teniendo así una mejora de 40% para la Clasificación (con 
un resultado de 41% antes y 80% después de la implementación de las 5 S), de 
este modo se obtuvo una mayor cantidad de materiales necesarios o útiles para 
el área de producción; asimismo, se obtuvo una mejora de 38% para el Orden, 
(con un resultado de 42% antes y 79% después de la implementación de las 5 








1. El sostenimiento de la metodología de las 5 S en la empresa TECMAHPLAST 
S.A.C. es fundamental, puesto que permite mejorar la productividad; por lo que 
se recomienda implementar la metodología a las demás áreas de la empresa 
para mejorar aún más. 
2. Capacitar a todo el personal de la empresa, para que de esta manera se sientan 
involucrados y comprometidos y tengan mayor conocimiento e interés del 
proceso de mejora.  
3. Seguir inculcando estricta disciplina; pues con esto se logrará mantener el 
cumplimiento de las 5s. 
4. Hacer de conocimiento al personal sobre los logros obtenidos con la 
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ANEXO 1: MATRIZ DE CONSISTENCIA 
 





PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPÓTESIS GENERAL % MATERIALES NECESARIOS
% MATERIALES EN SU LUGAR
PROBLEMAS ESPECIFICOS OBJETIVOS ESPECIFICOS HIPÓTESIS ESPECIFICOS
%UTILIZACIÓN DE MAQUINA
%CUMPLIMIENTO DE PRODUCCIÓN
"Aplicación de las 
5s para la mejora 
de la productividad 







Rodríguez (2010), dice 
que “La estrategia de 





lugar de trabajo bien 
organizado, ordenado 
y limpio. A fin de 
mejorar las 
condiciones de 
seguridad, calidad en 
el trabajo y en la vida 
diaria" (p. 2).
5s involucra seiri con 
la eliminación de lo 
necesario, seiton con 
máquinas y 
herramientas en su 
lugar, seiso con 
limpieza, seiketsu con 
cuidado de la 
seguridad personal, 






¿De qué manera la 5s 
mejora la productividad 
en la línea de inyección 
de plástico en 
TECMAHPLAST  S.A.C., 
Huachipa,2018?
Las 5s incrementa la 
eficacia en la línea de 
inyección de plástico en 
TECMAHPLAST  S.A.C.
Determinar como la 5s 
incrementa la eficacia en 
la línea de inyección de 
plástico en TECMAHPLAST  
S.A.C., Huachipa,2018.
¿De qué manera la 5s 
incrementa la eficacia en 
la línea de inyección de 
plástico en TECMAHPLAST  
S.A.C ?
Determinar como la  5s 
mejora la productividad  
en la línea de inyección  
de plástico en 
TECMAHPLAST  S.A.C., 
Huachipa,2018.
 Las 5s mejora la 
productividad en la línea 
de inyección de plástico 
en TECMAHPLAST  S.A.C., 
Huachipa ,2018
ORDEN
¿De qué manera la 5s 
aumenta la eficiencia en 
la línea de inyección de 
plástico en TECMAHPLAST  
S.A.C ?
Determinar como la 5s 
aumenta la eficiencia en 
la linea de inyeccion de 
plastico en TECMAHPLAST  
S.A.C., Huachipa,2018.
Las 5s aumenta la 
eficiencia en la línea de 
inyección de plástico en 
TECMAHPLAST  S.A.C.
Productividad
"Es la relación de los 
productos logrados y 
los insumos que 
fueron utilizados" 
(García, 2011, p. 17).
La productividad de la 
línea de inyección de 
plástico se obtendrá 
de la multiplicación de 
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ANEXO 2: CONTROL DE MATERIALES 
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ANEXO 3: CRITERIOS DE EVALUACIÓN 5 “S” 
 
1 2 3 4 5





En varios lugares fueron 
encontrados diversos tipos 
de anormalidad en el uso de 
los recursos materiales (falta 
de optimización, exceso, 
improvisaciones, sin 
utilización, ausencia o 
desperdicio).
En varios lugares fue 
encontrado un que otro tipo de 
anormalidad en el uso de los 
recursos materiales (falta de 
optimización, exceso, 
improvisaciones, sin utilización, 
ausencia o desperdicio).
En uno que otro lugar fueron 
encontrados diversos tipos de 
anormalidad en el uso de los 
recursos materiales (falta de 
optimización, exceso, 
improvisaciones, sin utilización, 
ausencia o desperdicio).
En uno u otro local hay 
suciedad, todas 
provocadas por personas 
de otros ambientes o a 
penas por no 
cumplimento de la 
sistemática de limpieza.
Todos los recursos materiales 
existentes en los pisos, mesas y 
otros lugares que no son para archivo 
están optimizados y son usados 
adecuadamente (no hay exceso, 
improvisaciones, falta de utilización, 
ausencia o desperdicio). Puede 
existir uno u otro problema 
insignificante para las características 
del ambiente.





En varios lugares fueron 
encontrados diversos tipos 
de anormalidades en el uso 
de los recursos materiales 
(falta de optimización, exceso, 
improvisaciones, sin 
utilización, ausencia o 
desperdicio).
En varios lugares fue 
encontrado uno que otro tipo de 
anormalidad en el uso de los 
recursos materiales (falta de 
optimización, exceso, 
improvisaciones, sin utilización, 
ausencia o desperdicio).
En uno que otro lugar fueron 
encontrados diversos tipos de 
anormalidades en el uso de los 
recursos materiales (falta de 
optimización, exceso, 
improvisaciones, sin utilización, 
ausencia o desperdicio).
En uno que otro lugar fue 
encontrado uno que otro 
tipo de anormalidad en el 
uso de los recursos 
materiales  (falta de 
optimización, exceso, 
improvisaciones, sin 
utilización, ausencia o 
desperdicio).
Todos los recursos materiales 
existentes en los armarios, archivos, 
cajones y otros lugares de archivo 
están optimizados y son usados 
adecuadamente (no hay exceso, 
improvisaciones, sin utilización, 
ausencia o desperdicio).  Puede 
existir uno u otro problema 







Hay problemas de 
conservación generalizados 
comprometiendo la 
seguridad (no por cuenta de 
suciedad), considerando las 
características del ambiente
Hay problemas de conservación 
generalizados, pero sin 
comprometer la seguridad, 
considerando las 
características del ambiente
No hay problemas de 
conservación generalizados,  
pero uno u otro compromete la 
seguridad (no por cuenta de 
suciedad), considerando las 
características del ambiente
No hay problemas de 
conservación 
generalizados y ninguno 
compromete la 
seguridad, considerando 
las características del 
ambiente
Todas las instalaciones y recursos 
materiales están en buen estado de 
conservación. Puede existir uno u otro 
problema insignificante para las 
características del ambiente.
1.4. Control de los 
problemas de 
conservación.
No hay providencia para la 
mayoría de los problemas de 
conservación (cuando hay 
problemas generalizados).
Hay providencia para la 
mayoría de los problemas de 
conservación (cuando hay 
problemas generalizados).
No hay providencias para 
algunos problemas de 
conservación (cuando no hay 
problemas generalizados).
No hay providencia para 
uno u otro problema de 
conservación (cuando no 
hay problemas 
generalizados).
Hay justificación formal para todos los 
problemas de conservación.   
considerando las características del 
ambiente. Puede existir uno u otro 










1 2 3 4 5
2.1. Identificaciones y 
Señalizaciones
Hay debilidades de 
identificación y señalización 
para la mayoría de las 
necesidades. No hay 
previsiones concretas para 
la solución de la mayoría.
Hay debilidades de 
identificación y señalización 
para la mayoría de las 
necesidades. No hay 
previsiones concretas para 
la solución de algunas.
No hay debilidades de 
identificación y señalización 
para la mayoría de las 
necesidades. No hay 
previsiones concretas para la 
solución de algunas.
En uno u otro local hay 
suciedad, todas provocadas por 
personas de otros ambientes 
o a penas por no cumplimento 
de la sistemática de limpieza.
En todos los lugares hay 
identificaciones y 
señalizaciones que 
facilitan la ubicación y 
evitan perdida de tiempo y 
riesgos. Puede existir uno 
u otro problema 
insignificante para las 
características del 
ambiente.
2.2. Definición y 
Adecuación de 
lugares para el 
mantenimiento de los 
recursos
En varios ambientes se 
presentan diversos 
recursos sin lugares 
definidos y adecuados 
(formato, dimensiones, tipo 
de material, etc.).
En varios ambientes se 
presentan un que otro 
recurso sin lugar definido y 
adecuado (formato, 
dimensiones, tipo de 
material, etc.).
En un que otro ambiente  se 
presentan diversos recursos 
sin lugares definidos y 
adecuados (formato, 
dimensiones, tipo de material, 
etc.).
En un que otro ambiente se 
presenta un que otro recurso 
sin lugar definido y adecuado 
(formato, dimensiones, tipo de 
material, etc.).
Hay lugares definidos y 
adecuados para todos los 
recursos usados en el 
ambiente (formato, 
dimensiones, tipo de 
material, etc.). Puede 
existir uno u otro problema 
insignificante para las 
características del 
ambiente.
2.3. Orden de los 
recursos.
En varios lugares fueron 
encontrados diversos 
recursos desordenados, 
dificultando el acceso (hay 
mezclas, dificultad de 
ubicación visual o física, 
amontonamiento o riesgo).
En varios lugares fue 
encontrado un que otro 
recurso desordenado, 
dificultando el acceso  (hay 
mezclas, dificultad de 
ubicación visual o física, 
amontonamiento o riesgo).
En uno que otro lugar 
fueran encontrados diversos 
recursos desordenados, 
dificultando el acceso  (hay 
mezclas, dificultad de 
ubicación visual o física, 
amontonamiento o riesgo).
En un que otro lugar fue 
encontrado un que otro 
recurso desordenado, 
dificultando el acceso  (hay 
mezclas, dificultad de ubicación 
visual o física, amontonamiento 
o riesgo).
Todos los recursos están 
clasificados y organizados  
(no hay mezclas, ni 
dificultad de ubicación 
visual o física, ni 
amontonamiento o riesgo). 
Puede existir uno u otro 
problema insignificante 
para las características del 
ambiente.
2.4. Layout 
Hay algunos problemas 
de layout facilitando 
desgastes, riesgos y 
desperdicio de tiempo 
(distribución planificada de 
los recursos productivos y/o 
de apoyo dificultando la 
circulación y/o el acceso; 
espacio incompatible con el 
volumen, etc.). No hay 
providencias concretas 
para la corrección de todos. 
Hay algunos problemas de 
layout facilitando desgastes, 
riesgos y desperdicio de 
tiempo (distribución 
planificada de los recursos 
productivos y/o de apoyo 
dificultando la circulación y/o 
el acceso; espacio 
incompatible con el volumen, 
etc.).  Hay providencias 
concretas para la corrección 
de todos.  
Hay un que otro problema de 
layout facilitando desgastes, 
riesgos y desperdicio de 
tiempo (distribución 
planificada de los recursos 
productivos y/o de apoyo 
dificultando la circulación y o 
el acceso; espacio 
incompatible el volumen, etc.). 
No hay providencias 
concretas para la corrección 
de todos.
Hay un que otro problema  de 
layout facilitando desgastes, 
riesgos y desperdicio de tiempo 
(distribución planificada de los 
recursos productivos y/o de 
apoyo dificultando la circulación 
y o el acceso; espacio 
incompatible el volumen, etc.). 
Hay providencias concretas 
para la corrección de todos.  
La distribución de todos 
los recursos productivos y 
de apoyo es la adecuada, 
ya que facilita la 
circulación y el acceso, 
evita riesgos, desgaste y 
desperdicio de tiempo. 
Puede existir un u otro 
problema insignificante 
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3.1. Nivel de 
Limpieza 
(suciedad 
provocada por falla 
de las personas)
En varios locales hay 
suciedad, inclusive 
provocada por las personas 
del propio ambiente.
En varios locales hay 
suciedad, todas provocadas 
por las personas de otras 
áreas.
En uno u otro local hay 
suciedad, una u otra provocada 
por las personas del propio 
ambiente o por no 
cumplimento de la sistemática 
de limpieza.
En uno u otro local hay 
suciedad, todas 
provocadas por personas 
de otros ambientes o a 
penas por no 
cumplimento de la 
sistemática de limpieza.
No hay suciedad provocada por las 
personas. Puede existir uno u otro 
problema insignificante para las 
características del ambiente.
3.2. Control de las 
fuentes de 
suciedad (si hay)
En varios lugares hay 
fuente de suciedad de 
posible eliminación, 
generando riesgos de 
accidentes. 
En uno que otro lugar hay  
fuente de suciedad de posible 
eliminación, generando 
riesgos de accidentes. 
La fuente de suciedad de 
posible eliminación no genera 
riesgos de accidentes. No hay 
un plazo definido para la 
eliminación de la fuente.
La fuente de suciedad de 
posible eliminación no 
genera riesgos de 
accidentes. Hay un 
plazo definido para la 
eliminación de la fuente.
La suciedad originada en el proceso 
no genera riesgos de accidentes y 
la eliminación de su(s) fuente(s) es 
inviable técnica y financieramente. 
Puede existir uno u otro problema 




No hay frecuencia definida 
y/o adecuada para la 
limpieza de ninguno tipo o 
puntos de suciedad 
(generada por procesos 
internos y externos, 
manipulación de productos, 
intemperies, animales, 
árboles, transportes, etc.). 
Hay frecuencia definida y/o 
adecuada a penas para la 
limpieza de algunos tipos o 
puntos de suciedad 
(generada por procesos 
internos y externos, 
manipulación de productos, 
intemperies, animales, 
árboles, transportes, etc.). 
No hay frecuencia definida 
y/o adecuada a penas para la 
limpieza de uno u otro tipo o 
punto de suciedad (generada 
por procesos internos y 
externos, manipulación de 
productos, intemperies, 
animales, árboles, transportes, 
etc.).
Hay frecuencia definida 
y/o adecuada para la 
limpieza de todos los 
tipos y puntos de 
suciedad (generada por 
procesos internos y 
externos, manipulación de 
productos, intemperies, 
animales, árboles, 
transportes, etc.). La 
sistemática no incluye, 
por escrito, todos los 
locales de difícil acceso.
Hay frecuencia definida y/o 
adecuada para la limpieza de todos 
los tipos y puntos de suciedad 
(generada por procesos internos y 
externos, manipulación de 
productos, intemperies, animales, 
árboles, transportes, etc.). La 
sistemática incluye, por escrito, 




Hay varias deficiencias en 
los recolectores de residuos 
sólidos (exceso, falta, 
ubicación, conservación, 
higiene,  tipo y tamaño, 
frecuencia de retiro, 
señalización, identificación, 
recolección selectiva, etc.).
Hay algunas deficiencias en 
los  recolectores de residuos 
sólidos (exceso, falta, 
ubicación, conservación, 
higiene,  tipo y tamaño, 
frecuencia de retiro, 
señalización, identificación, 
recolección selectiva, etc.).
Hay una que otra deficiencia 
en los  recolectores de 
residuos sólidos (exceso, falta, 
ubicación, conservación, 
higiene,  tipo y tamaño, 
frecuencia de retiro, 
señalización, identificación, 
recolección selectiva, etc.).
Hay deficiencia a penas 
en la práctica de la 
colecta selectiva
Todos los recolectores de residuos 
sólidos son adecuados y utilizados 
adecuadamente (cantidad, 
ubicación, conservación, higiene,  
tipo y tamaño, frecuencia de retiro, 
señalización, identificación, 
recolección selectiva, etc.). Puede 
existir uno u otro problema 
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4.1. Estandarizaciones
La grand mayoría de las 
identificaciones o 
señalizaciones no está de 
acuerdo con los estándares de 
la empresa o no está uniformes
Algunas identificaciones o 
señalizaciones no están de 
acuerdo con los estándares de la 
empresa o no está uniformes
Una que otra identificación o 
señalización no está de acuerdo con 
los estándares de la empresa o no está 
uniforme. No hay acciones concretas 
para todo que es significativo
Una que otra identificación o 
señalización no obedece a los 
estándares de la empresa o no está 
uniforme, pero hay acciones 
concretas para la estandarización
Todas las identificaciones y 
señalizaciones están de acuerdo con 
los estándares de la empresa o están 
uniformes. Puede existir uno u otro 
problema insignificante para las 
características del ambiente
4.2. Higiene y Salud
No hay ninguno estudio o 
listado sobre los problemas 
que perjudican la salud en el 
ambiente de trabajo y puede 
existir problemas de higiene 
personal en el local de trabajo
Hay uno que otro problema que 
perjudican la salud en el ambiente 
de trabajo, pero no hay ninguno 
estudio para solucionarlo y 
puede existir problemas de 
higiene personal en el local de 
trabajo
Hay uno que otro problema que 
perjudican la salud en el ambiente de 
trabajo y hay estudio para solucionarlo 
y puede existir uno que otro problema 
de higiene personal en el local de 
trabajo
Hay uno que otro problema que 
perjudican la salud en el ambiente de 
trabajo y hay acciones concretas 
para solucionarlo o hay uno que otro 
problema de higiene personal en el 
local de trabajo
No hay ninguno problema que perjudica 
la salud en el ambiente de trabajo o de 
higiene personal en el local de trabajo. 
Puede existir uno u otro problema 
insignificante para las características 
del ambiente.
4.3. Sistemática para 
Mantener las 3S
No hay sistemática para 
mantener las 3S en el día-a-día
Hay una sistemática para 
mantener las 3S en el día-a-día, 
pero hay debilidades en 
algunos aspectos (evaluaciones 
mensuales, planes de acciones, 
división de responsabilidad, 
definición y divulgación de reglas, 
reuniones, divulgación de 
resultados, etc.)
Hay una sistemática para mantener las 
3S en el día-a-día, pero hay 
debilidades en uno que otro aspecto 
(evaluaciones mensuales, planes de 
acciones, división de responsabilidad, 
definición y divulgación de reglas, 
reuniones, divulgación de resultados, 
etc.)
Hay una sistemática para mantener 
las 3S en el día-a-día (evaluaciones 
mensuales, planes de acciones, 
división de responsabilidad, definición 
y divulgación de reglas, reuniones, 
divulgación de resultados, etc.). Pero 
una u otra actividad tiene menos de 
3 meses.
Hay una sistemática eficiente para 
mantener las 3S en el día-a-día 
(evaluaciones mensuales, planes de 
acciones, división de responsabilidad, 
definición y divulgación de reglas, 
reuniones, divulgación de resultados, 
etc.). Todas las actividades tienen más 
de 3 meses sucesivos.
4.4. Estructuración de los 
archivos electrónicos
No hay una estructura definida 
para la utilización y guarda de 
la mayoría de los tipos de 
documentos electrónicos y no 
hay una frecuencia definida y 
adecuada para la limpieza de 
archivos que no son utilizados
No hay una estructura definida 
para la utilización y guarda de la 
mayoría de los tipos de 
documentos o no hay una 
frecuencia definida y adecuada 
para la limpieza de archivos que 
no son utilizados
No hay una estructura definida para la 
utilización y guarda de uno que otro tipo 
de documentos electrónicos. No hay 
una frecuencia definida y adecuada para 
la limpieza de archivos que no son 
utilizados
No hay una estructura definida para 
la utilización y guarda de uno que 
otro tipo de documentos electrónicos. 
Hay una frecuencia definida y 
adecuada para la limpieza de todos 
los tipos de archivos que no son 
utilizados
Hay una estructura definida para la 
utilización y guarda de todos los tipos 
de documentos y correos electrónicos. 
Hay una frecuencia definida y adecuada 
para la limpieza de todos los tipos de 
archivos que no son utilizados. Puede 
existir uno u otro problema insignificante 
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5.1. Autodisciplina 
en la práctica de las 
5S
Menos de la mitad de las 
personas practican las 5S 
en el día-a-día sin necesidad 
de control o seguimiento o 
son verificados varios 
problemas 
comportamentales de 3S en 
las auditorías o 
autoevaluaciones actuales y 
anteriores
Entre 50% y 70% de las 
personas practican las 5S en 
el día-a-día sin necesidad de 
control o seguimiento o son 
verificados algunos 
problemas 
comportamentales de 3S en 
las auditorías o 
autoevaluaciones actuales y 
anteriores
Entre 71% y 80% de las 
personas practican las 3S 
en el día-a-día sin 
necesidad de control o 
seguimiento o es 
verificado uno que otro 
problema comportamental 
de 3S en en las auditorías 
o autoevaluaciones 
actuales y anteriores
Entre 81% y 90% de las personas 
practican las 5S en el no día-a-día sin 
necesidad de control o seguimiento o 
las 5S de una que otra área es 
perjudicada. No fue encontrado ningún 
problema comportamental de las 3S 
em en las auditorías o 
autoevaluaciones actuales y anteriores
Más de 90% de las personas 
practican las 3S en el día-a-día 
sin necesidad de control o 
seguimiento. No es verificado 
ninguno problema 
comportamental de 3S en las 
auditorías o autoevaluaciones 
actuales y anteriores y las 5S 
de ninguna otra área es 
perjudicada
5.2. Autodisciplina 
en el cumplimento 
de normas, reglas y 
procedimientos de 
trabajo
Menos da mitad de las 
personas cumplen normas, 
reglas y procedimientos de 
trabajo en el día-a-día sin 
necesidad de control o 
seguimiento. Algunas otras 
áreas son perjudicadas con 
frecuencia
Entre 50% y 70%  de las 
personas cumplen normas, 
reglas  y procedimientos de 
trabajo en el día-a-día sin 
necesidad de control o 
seguimiento. Una u otra 
área es perjudicadas con 
frecuencia
Entre 71% y 90%  de las 
personas cumplen 
normas, reglas  y 
procedimientos de trabajo 
en el día-a-día sin 
necesidad de control o 
seguimiento. Algunas 
otras áreas son 
perjudicadas una que 
otra vez
Entre 91% y 95%  de las personas 
cumplen normas, reglas  y 
procedimientos de trabajo en el día-a-
día sin necesidad de control o 
seguimiento. Una que otra área es 
perjudicada en uno que otro 
momento
Más de  95% de las personas 
cumplen normas y 
procedimientos de trabajo en el 
día-a-día sin necesidad de 
control o seguimiento. Ninguna 
área es perjudicada
5.3. Pro-actividad 
para mejoras de las 
5S
Menos de 30% de las 
personas presenta 
sugerencias de mejoras 
relativas a las 5S
Entre 30 y 50% de las 
personas presentan 
sugerencias de mejoras 
relativas a las 5S
Entre 51 y 70% de las 
personas presentan 
sugerencias de mejoras 
relativas a las 5S
Entre 71 y 80% de las personas 
presentan sugerencias de mejoras 
relativas a las 5S
Más de  80% de las personas 
presentan sugerencias de 
mejoras relativas a las 5S
5.4. Autodisciplina 
en el mantenimiento 
de la estructura de 
archivos electrónicos  
(aplicable 6 meses 
después de la 
implementación del 
ítem 4.4)
Hay varias debilidades en 
la utilización o guarda de 
varios tipos de documentos 
electrónicos o usuarios. No 
está siendo hecha la 
limpieza de los archivos que 
no son utilizados de acuerdo 
con la frecuencia definida
Hay varias debilidades en 
la utilización o guarda de 
uno o otro tipo de 
documento o correo 
electrónico. No está siendo 
hecha la limpieza de los 
archivos que no son 
utilizados de acuerdo con la 
frecuencia definida
Hay una que otra 
debilidad en la utilización 
o guarda de uno o otro 
tipo de documento o 
correo electrónico.  No 
está siendo hecha la 
limpieza de los archivos 
que no son utilizados de 
acuerdo con la frecuencia 
definida
Hay una que otra debilidad en la 
utilización o guarda de uno o otro tipo 
de documento o correo electrónico.  
Está siendo hecha la limpieza de los 
archivos que no son utilizados de 
acuerdo con la frecuencia definida
Todos los documentos 
electrónicos son utilizadas y 
mantenidos de acuerdo con la 
estructura definida. Son hechas 
las limpiezas de los archivos 
que no son utilizados de 








ANEXO 4: VALIDACIÓN POR JUICIO DE EXPERTOS 
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